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本 书 是 Mastercam X8 数控 加 工 的 快速 学 习 指南 , 内 容 包括 数控 加 工 基础 Mastercam 的 安装 及 工作 界面 、 
Mastercam X8 数控 加 工 入 门 、 铣 前 2D 加 工 、 曲 面 粗 加 工 、 曲 面 精 加 工 、 多 轴 铣 前 加 工 、 车 削 加 工 、 线 切割 
加 工 以 及 综合 实例 。 

在 内 容 安 排 上 ， 为 了 使 读者 更 快 地 和 掌握 该 软件 的 基本 功能 ， 书 中 结合 大 量 实 例 对 Mastercam X8 软件 中 
一 些 抽 象 的 概念 、 命 令 和 功能 进行 讲解 另外， 书 中 以 实例 的 形式 讲述 了 一 些 实际 产品 的 Mastercam 数控 加 
工 过 程 ， 能 使 读者 较 快 地 进入 设计 状态 。 在 写作 方式 上 ， 本 书 紧 贴 软件 的 实际 操作 界面 ， 采 用 软件 中 真实 的 
对 话 框 和 按钮 等 进行 讲解 ,使 初学 者 能 够 直观 、 准 确 地 操作 软件 进行 学 习 ， 从 而 尽快 地 上 手 , 提高 学 习 效 率 。 
通过 本 书 的 学 习 ， 读 者 能 够 迅速 运用 Mastercam 软件 来 完成 一 般 产 品 和 模具 零件 的 数控 加 工 工作 。 

本 书 内 容 全 面 ， 条 理 清 晰 ， 实 例 丰富 ， 讲 解 详细 ， 可 作为 工程 技术 人 员 的 Mastercam 上 自学 教程 和 参考 书 
籍 ， 也 可 作为 大 中 专 院 校 学 生 和 各 类 培训 学 校 学 员 的 Mastercam 诛 程 上 谍 或 上 机 练习 教材 。 

本 书 附 光盘 1 张 ， 光 盘 中 制作 了 本 书 的 操作 视频 文件 ， 另 外 ， 光 盘 还 包含 本 书 所 有 的 教案 文件 、 实 例文 
件 及 练习 素材 文件 。 



































图 书 在 版 编目 “CIP〉 数 据 


Mastercam X8 数控 加 工 教程 / 北京 兆 迪 科技 有 限 公 司 
编著 . 一 5 版 . 一 北京 : 机 械 工业 出 版 社 ，2017.6 
ISBN 978-—7-111-57092-9 








1 OM… 本. QD 北 … 古 . Q@) 数 控 机 床 一 加 工 一 计算 
机 辅助 设计 一 应 用 软件 一 教材 NV. WDTG659-39 


中 国 版 本 图 书馆 CIP 数据 核 字 (2017 ) 第 134625 号 


机 械 工 业 出 版 社 (北京 市 百 万 庄 大 街 22 号 ”邮政 编码 : 100037 ) 
策划 编辑 : 杨 民 强 丁 锋 责任 编辑 : 丁 “ 锋 
责任 校对 : 佟 瑞 侈 封面 设计 : 张 ” 静 
责任 印 制 : 村 飞 
北京 铭 成 印刷 有 限 公 司 印 刷 
2017 年 7 月 第 5 版 第 1 次 印刷 
184mmx260 mm ,24.75 印张 .454 千 字 
0001 一 3000 册 
标准 书号 : ISBN 978-7-111-57092-9 
ISBN 978-7-89386-129-1 (光盘 ) 
定价 : 59.90 元 ( 含 1DVD ) 














凡 购 本 图 书 ， 如 有 缺 页 、 倒 页 、 脱 页 ， 由 本 社 发 行 部 调换 
电话 服务 网 络 服务 

服务 咨询 热线 : 010-88361066 机 工 官网 : www.cmpbook.com 
读者 购书 热线 : 010-68326294 ”机 工 官 博 : weibo.com/cmp1952 


010-88379203 ”人 金 书 网 : www.golden-book.com 
封面 无 防伪 标 均 为 盗版 教育 服务 网 www.cmpedu.com 


-> EE 
月 | 万 
Mastercam 是 一 套 功 能 强大 的 数控 加 工 软件 , 采用 图 形 交 互 式 目 动 编程 方法 实现 NC 程 
序 的 编制 。 它 是 目前 非常 经 济 有 效率 的 数控 加 工 软 件 系 统 ， 包 括 美 国 在 内 的 各 工业 大 国 红 
采用 Mastercam 系统 作为 加 工 制造 的 标准 软件 ， 其 应 用 范围 涉及 航空 觅 天 、 汽 车 、 机 械 、 
造 肌 、 通 用 机 械 、 医 疗 器 械 和 电子 等 诸多 领域 。 
Mastercam X8 与 以 前 的 版 本 相 比 ， 增 加 或 增强 了 许多 功能 ， 如 清 根 思路 的 优化 ， 增 加 
了 型 腔 粗 铣 时 的 摆 线 走 刀 控制 、 多 轴 增 强 功 能 ,优化 了 局 速 久 中 的 等 表面 粗粮 度 思路 功能 ， 
减少 了 铣 前 缓坡 时 的 抬 刀 次 数 ， 在 所 有 高 速 铣削 命令 中 增加 了 新 的 选项 等 。 本 书 是 
Mastercam X8 数控 加 工 的 快速 学 习 指 前， 其 特色 如 下 。 
e@ 内容 全 面 , 与 其 他 的 同类 书籍 相 比 , 包括 更 多 的 Mastercam 数控 加 工 知 识 和 内 容 。 
@ ”实例 丰富 ， 对 软件 中 的 主要 命令 和 功能 ， 先 结合 简单 的 实例 进行 讲解 ， 然 后 安排 
一 些 较 复 洒 的 综合 实例 帮助 读者 深入 理解 、 灵 活 运 用 。 
e 讲解 证 细 ， 条 理 清晰 ， 保 证 日 学 的 读者 能 独立 学 习 。 
e@ ”与 法 独特 ， 采 用 Mastercam X8 软件 中 真实 的 对 话 框 、 采 单 和 按钮 每 进行 讲解 ， 
使 初学 者 能 够 直观 、 准 确 地 操作 软件 ， 从 而 大 大 提高 学 习 效 座 。 
e@ 附加 值 高 ， 本 书 附带 1 张 多 媒体 DVD 学 习 光 盘 ， 制 作 了 大 量 编程 技巧 和 具有 针 
对 性 实例 的 教学 视频 并 进行 了 详细 的 语音 讲解 , 可 以 帮助 读者 轻松 、 高 效 地 学 习 。 
本 书 由 北京 兆 迪 科技 有 限 公 司 编著 ， 参 加 编写 的 人 员 有 往 友 刚 、 王 焕 田 、 刘 项 、 雷 保 珍 、 
刘海 起 、 魏 俊 岭 、 任 意 华 、 往 路 、 冯 元 超 、 刘 江波 、 周 涛 、 段 进 敏 、 赵 枫 、 邵 为 龙 、 候 俊 
飞 、 龙 宇 、 施 志 杰 、 人 詹 棋 、 高 政 、 孙 润 、 李 信 依 、 黄 红 霞 、 尹 果 、 人 李 行 、 詹 超 、 尹 佩 文 、 
赵 特 、 王 晓 汝 、 陈 淑 重 、 周 攀 、 闫 伟 、 王 海 波 、 届 策 、 冯 华 超 、 周 思 思 、 黄 光辉 、 沉 辉 、 
冯 峰 、 往 聪 、 平 迪 、 管 散 、 王 平 、 李 友 汞 。 本 书 已 经 过 多 次 审核 ， 但 仍 难 免 有 焉 漏 之 处 ， 戎 
请 广大 读者 子 以 指正 。 
电子 邮箱 : zhanygjames@163.com。 咨询 电话 : 010-82176248，010-82176249。 
编 者 































































































读者 购书 回馈 活动 : 
活动 一 : 本 书 “ 随 书 光盘 ”中 含有 该 “读者 意见 反馈 卡 ” 的 电子 文档 ， 请 认真 填写 本 反 
馈 卡 ， 并 E-mail 给 我 们 。E-mail: 兆 迪 科技 zhanygjames@163.com， 丁 锋 fengfener@qq.com。 


活动 二 : 扫 一 扫 右 侧 二 维 码 ， 关 注 上 兆 迪 科技 官方 公众 微 信 (或 搜索 
公众 号 zhaodikeji)， 参 与 互动 ， 也 可 进行 答疑 。 

凡 参 加 以 上 活动 , 即 可 获得 兆 迪 科技 免费 奉送 的 价值 48 元 的 在 线 课 
程 一 门 ， 同 时 有 机 会 获得 价值 780 元 的 精品 在 线 课 程 。 





本 书 导读 


为 了 能 更 好 地 学 习 本 书 的 知识 ， 请 您 仔细 阅读 下 面 的 内 容 。 
读者 对 象 


本 书 可 作为 工程 技术 人 员 的 Mastercam 目 学 入 门 教程 和 参考 书 , 也 可 作为 大 中 专 院 校 的 
学 生 和 各 类 培训 学 校 学 员 的 Mastercam 课程 上 课 或 上 机 练习 教材 。 
与 作 环 境 
本 书 使 用 的 操作 系统 为 Windows 7 专业 版 ， 系 统 主题 采用 Windows 经 典 主题 。 
光盘 使 用 
为 方便 读者 练习 ， 特 将 本 书 所 有 素材 文件 、 已 完成 的 实例 等 放 入 随 书 附带 的 光 竹 中 ， 
读者 在 学 习 过 程 中 可 以 打开 这 些 实例 文件 进行 操作 和 练习 。 
本 书 附 市 多 媒体 DVD 光盘 1 张 ， 建 议 谈 者 在 学 习 本 书 前 ， 先 将 光盘 中 的 所 有 文件 复 
制 到 计算 机 便 竹 的 D 和 盟 中 。 在 D 私 mcx8.1 目录 下 共有 2 个 子 目 录 。 
(1) work 子 目录 : 包含 本 书 全 部 已 完成 的 实例 文件 。 
(2) video 子 目 录 : 包含 本 书 讲解 用 的 视频 文件 〈 售 语音 讲解 )。 谍 者 学 习 时 ， 可 在 该 
子 目录 中 按 顺 序 碍 找 所 需 的 视频 文件 。 
光 舟 中 带 有 “ok” 扩 展 名 的 文件 或 文件 夹 表示 已 完成 的 范例 。 
相 比 于 老 版 本 的 软件 ，Mastercam X8 在 功能 、 界 面 和 操作 上 变化 极 小 ， 经 过 简单 的 设置 
后 ， 几 乎 与 老 版 本 完全 一 样 〈 书 中 已 介绍 设置 方法 )。 因 此 ， 对 于 软件 新 老 版 本 操作 完全 相 
同 的 内 容 部 分 ， 光 盘 中 仍然 使 用 老 版 本 的 视频 讲解 ， 对 于 绝 大 部 分 读者 而 言 ， 并 不 影 啊 软 件 
的 尝 习 。 
本 书 约 定 


e@ 木 书 中 有 关 女 标 操作 的 人 简略 表述 说 明 如 下 。 

单 击 : 将 鼠标 指针 移 至 某 位 置 处 ， 然 后 按 一 下 鼠标 的 左 键 。 

双击 : 将 鼠标 指针 移 至 某 位 置 处 ， 然 后 连续 快速 地 按 两 次 鼠标 的 左 键 。 

右 击 : 将 鼠标 指针 移 至 某 位 置 处 ， 然 后 按 一 下 鼠标 的 右键 。 

单 击 中 键 : 将 鼠标 指针 移 至 某 位 置 处 ， 然 后 按 一 下 鼠标 的 中 键 。 

滚动 中 键 : 只 是 深 动 鼠标 的 中 键 ， 而 不 能 按 中 键 。 

选择 (选取 〉 菏 对 和 象 : 将 鼠标 指针 移 至 某 对 象 上 ， 单 击 以 选取 该 对 象 。 

拖 移 某 对 象 : 将 鼠标 指针 移 至 某 对 象 上 ， 然 后 按 下 鼠标 的 左 键 不 放 ， 同 时 移 
动 鼠 标 ， 将 该 对 象 移 动 到 指定 的 位 置 后 再 松 开 鼠标 的 左 键 。 

e@ ”本 书 中 的 操作 步骤 分 为 Task、Stage 和 Step 三 个 级 别 ， 说 明 如 下 。 
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回 ”对 于 一 般 的 软件 操作 ， 每 个 操作 步骤 以 Step 字符 开始 。 

名 ”每 个 Step 操作 视 其 复杂 程度 ， 其 下 和 面 可 含有 多 级 子 操作 。 例 如 Stepl 下 可 能 
名 全 1) (2) (3》 千 于 避 作 3 六 1 了 操作 下 加 有 屁 包 全 入 @ 了 可 作 ， 
中 子 操作 下 可 能 包含 ab 和 大 c7 等 子 操 作 。 

回 如 末 操 作 较 复杂 ， 需 要 儿 个 大 的 操作 步骤 才能 完成 ， 则 每 个 大 的 操作 玩 以 
Stagel、Stage2、Stage3 等 ，Stage 级 别 的 操作 下 再 分 Step1、Step2、Step3 等 
操作 。 

加 ”对 于 多 个 任务 的 操作 ， 则 每 个 任务 冠 以 Task1、Task2、Task3 等 ， 每 个 Task 
操作 下 则 可 包含 Stage 和 Step 级 别 的 操作 。 

e@ ”由 于 已 建议 谈 者 将 随 书 光盘 中 的 所 有 文件 复制 到 计算 机 便 盘 的 D 盘 中 ， 所 以 书 中 

在 要 求 设 置 工作 目录 或 打开 光盘 文件 时 ， 所 述 的 路 径 均 以 “D:” 开 始 。 























技术 文 持 


本 书 主要 参 编 人 员 来 自 北京 兆 迪 科技 有 限 公 司 。 该 公司 专门 从 事 CAD/CAM/CAE 技术 
的 研究 、 开 发 、 咨 询 及 产品 设计 与 制造 服务 ， 并 提供 Mastercam、UG、CATIA 等 软件 的 专 
业 培 训 及 技术 咨询 ， 读 者 在 学 习 本 书 的 过 程 中 如 果 遇 到 问题 ， 可 通过 访问 该 公司 的 网 站 
http://www.zalldy.com 来 获得 技术 文 持 。 

咨询 电话 : 010-82176248，010-82176249。 
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Ci 绍 数 和 控 加 工 的 基础 知识 \) 内 容 包 括 数 控 摇 编程 和 数控 机 


床 简 述 、 数 控 加 工 工艺 基础 、 起 止 高 度 与 安全 高 度 、 数 控 加 工 的 补偿 、 轮 廊 控 制 、 顺 铣 与 
逆 铣 以 及 加 工 精度 等 。 


1.1 数控 加 工 概论 


数控 技术 即 数 字 控 制 技术 (Numerical Control Technolosy， 人 简称 NC 技术 )， 它 是 指 用 
计算 机 以 数字 指令 方式 控制 机 床 动作 的 技术 。 

数控 加 工具 有 产品 精度 高 、 目 动 化 程度 高 、 生 产 效率 高 以 及 生产 成 本 低 等 特点 ， 在 制 
造 业 ， 数 控 加 工 是 所 有 生产 技术 中 相当 重要 的 一 个 环节 。 尤 其 是 汽车 和 航天 工业 零 部 件 ， 
其 几何 外 形 复杂 且 精 上 度 要 求 较 局 ， 更 突出 了 NC 加 工 制造 技术 的 优点 。 

数控 加 工 技术 集 传统 的 机 械 制 造 、 计 算 机 、 信 息 处 理 、 现 代 控 制 和 传 感 检测 每 光 机 电 
技术 于 一 体 ， 是 现代 机 械 制 造 技术 的 基础 。 它 的 广泛 应 用 ， 给 机 械 制造 业 的 生产 方式 及 产 
品 结构 市 来 了 巨大 的 变化 。 

近年 来 ， 由 于 计算 机 技术 的 迅速 发 展 ， 数 控 技 术 的 发 展 相当 迅速 。 数 控 技 术 的 水 平和 
普及 程度 ， 己 成 为 衡量 一 个 国家 综合 国力 和 工业 现代 化 水 平 的 重要 标志 。 



































1.2 ”数控 编程 简 述 


数控 编程 一 般 可 以 分 为 手工 编程 和 目 动 编程 。 手 工 编程 是 指 从 零件 网 样 分 析 、 工 乞 处 
理 、 数 值 计 算 、 编 写 程 序 单 到 程序 校 核 等 各 步骤 的 数控 编程 工作 均 由 人 工 完 成 。 该 方法 适 
用 于 形状 不 太 复 杂 、 加 工程 序 较 短 的 零件 。 而 复杂 形状 的 零件 ， 如 共有 非 圆 曲 线 、 列 表 曲 
面 和 组 合 曲 面 的 零件 ， 或 形状 虽 不 复杂 但 是 程序 很 长 的 零件 ， 则 比较 适合 于 目 动 编程 。 

目 动 数控 编程 是 从 零件 的 设计 模型 〈“ 即 参考 模型 ) 直接 获得 数控 加 工程 序 ， 其 主要 任 
务 是 计算 加 工 进 给 过 程 中 的 刀 位 点 〈Cutter Location Point， 人 简称 CL 点 )， 从 而 生成 CL 数 
据 文 件 。 采 用 目 动 编程 技术 可 以 帮助 人 们 解决 复杂 零件 的 数控 加 工 编程 问题 ， 其 大 部 分 
作 由 计算 机 来 完成 ， 编 程 效 率 大 大 提高 ， 还 能 解决 手工 编程 无 法 解决 的 许多 复杂 形状 零件 
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的 加 工 编程 问题 。 

Mastercam X8 提供 了 多 种 加 工 类 型 ， 用 于 各 种 复 林 零件 的 粗 、 精 加 工 ， 用 户 可 以 根据 
零件 结构 、 加 工 表面 形状 和 加 工 精 度 要 求 选 择 合适 的 加 工 类 型 。 

数控 编程 的 主要 内 容 有 分 析 零 件 岁 样 、 工 艺 处 理 、 数 值 处 理 、 编 写 加 工程 序 单 、 输 入 
数控 系统 、 程 序 检验 及 试 切 。 

(1) 分 析 图 样 及 工 亏 处 理 。 在 确定 加 工 工 艺 过 程 时 , 编程 人 员 首 和 完 应 根据 零件 图 样 对 
工作 的 形状 、 尺 寸 和 技术 要 求 等 进行 分 机 ， 然 后 选择 合适 的 加 工 方案 ， 确 定 加 工 顺序 和 路 
线 、 少 夹 方式 、 刀 有 共 以 及 切削 参数 。 为 了 充分 发 挥 机 床 的 功用 ， 还 应 该 考 夸 所 用 机 床 的 指 
令 功能 ， 选 择 最 短 的 加 工 路 线 ， 选 择 合适 的 对 刀 点 和 换 刀 点 ， 以 减少 换 刀 次 数 。 

(2) 数值 处 理 。 根 据 图 样 的 几何 矿 寸 、 确 定 的 工艺 路 线 及 设 定 的 坐标 系 ， 计 算 工 件 粗 、 
精 加 工 的 运动 轨迹 ， 得 到 刀 位 数据 。 和 零件 图 样 举 标 系 与 编程 举 标 系 不 一 致 时 ， 需 要 对 举 标 
进行 换算 。 形 状 比较 简单 的 零件 的 轮 廊 加 工 ， 需 要 计算 出 几何 元 素 的 起 点 、 终 点 、 圆 踊 的 
册 心 、 两 几何 元 素 的 交点 或 切 点 的 坐标 值 ， 有 的 还 需要 计算 思 其 中心 运 动 轨迹 的 坐标 值 。 
对 于 形状 比较 复杂 的 去 件 ， 需 要 用 下 线段 或 圆 弧 段 遇 近 ， 根 据 要 求 的 精度 计算 出 各 个 节点 
的 坐标 值 。 

(3) 编写 加 工程 序 单 。 确 定 加 工 路 线 、 工 亏 参 数 及 刀 位 数据 后 ， 编 程 人 员 可 以 根据 数 
控 系 统 规定 的 指令 代码 及 程序 段 格式 ， 逐 段 编写 加 工程 序 单 。 此 外 ， 还 应 填写 有 关 的 工 去 
文件 ， 如 数控 刀 上 其 卡片、 数控 刀 上 其 明细 表 和 数控 加 工 工 友 卡 片 等 。 随 看 数控 编程 技术 的 发 
展 ， 现 在 大 部 分 的 机 床 已 经 直接 采用 日 动 编程 。 

(4) 输入 数控 系统 。 即 把 编制 好 的 加 工程 序 ， 通 过 某 种 介质 传输 到 数控 系统 。 过 去 我 
国 数控 机 床 的 程序 输入 一 般 使 用 罕 孔 纸 市 ， 罕 扎 纸 市 的 程序 代码 通过 纸 市 阅读 右 输 入 到 数 
探 系统 。 随 看 计算 机 拉 术 的 发 展 ， 现 代数 控 机 床 主要 利用 键盘 将 程序 输入 到 计算 机 中 。 随 
看 网 络 技术 进入 工业 领域 , 通过 CAM 生成 的 数控 加 工程 序 可 以 通过 数据 接口 直接 传输 到 
数控 系统 中 。 

(5) 程序 检验 及 试 切 。 程序 单 必 须 经 过 检验 和 试 切 才能 正式 使 用 。 检验 的 方法 是 直接 
将 加 工程 序 输入 到 数控 系统 中 ， 让 机 床 空运 转 ， 即 以 笔 代 刀 ， 以 坐标 纸 代 蔡 工 件 ， 男 出 加 
工 路 线 ， 以 检 簿 机 床 的 运动 轨迹 是 否 正确 。 帮 数控 机 床 有 疼 形 显示 功能 ， 可 以 采用 模拟 刀 
上 共 切 前 过 程 的 方法 进行 检验 。 但 这 些 过 程 上 只 能 检验 出 运动 是 人 否 正 确 ， 不 能 检 奏 和 梓 加 工夫 件 
的 精度 ， 因 此 必须 进行 零件 的 首 件 试 切 。 试 切 时 ， 应 该 以 单程 序 段 的 运行 方式 进行 加 工 ， 
监视 加 工 状况 ， 调 整 切削 参数 和 状态 。 

从 以 上 内 容 来 看 ， 作 为 一 名 数控 编程 人 员 ， 不 但 要 熟悉 数控 机 床 的 结构 、 功 能 及 标准 ， 
而 且 要 熟悉 零件 的 加 工 工 盔 、 装 夹 方 法 、 思 其 以 及 切 赋 参数 的 选择 等 方面 的 知识 。 
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1.3 数 皖 机床 


1.3.1 ”数控 机 床 的 组 成 


数控 机 床 的 种 类 很 多 ， 但 是 任何 一 种 数控 机 床 都 主要 由 数控 系统 、 伺 服 系 统 和 机 床 主 
体 三 大 部 分 以 及 辅助 控制 系统 等 组 成 。 


1. 数控 系统 





数控 系统 是 数控 机 床 的 核心 ， 是 数控 机 床 的 “指挥 系统 ”， 其 主要 作用 是 对 输入 的 零件 
加 工程 序 进行 数字 运算 和 闻 辑 运算 ， 然 后 回 伺 服 系统 发 出 控制 信号 。 现 代数 控 系 统 通 闻 是 
市 有 专门 系统 软件 的 计算 机 系统 ， 开 放 陈 数控 系统 驶 是 将 PC 配 以 数控 系统 软件 而 构成 的 。 


2. 伺服 系统 








伺服 系统 也 称 驱 动 系统 ) 是 数控 机 床 的 执行 机 构 ， 由 驱动 和 执行 两 大 部 分 组 成 ， 它 
包括 位 置 控制 单元 、 速 度 控 制 单 元 、 执 行 电动 机 和 测量 反馈 单元 等 部 分 ， 主 要 用 于 实现 效 
控 机 床 的 进 给 伺服 控制 和 主轴 伺服 控制 。 它 接受 数控 系统 发 出 的 各 种 指令 信息 ， 经 功率 放 
大 后 ， 严 格 按照 指令 信息 的 要 求 控制 机 床 运 动 部 件 的 进 给 速度 、 方 向 和 位 移 。 目 前 数控 机 
床 的 伺服 系统 中 ， 常 用 的 位 移 执行 机 构 有 步 进 电 动机 、 电 液 马 达 、 和 直流 伺服 电动 机 和 交流 
伺服 电动 机 ， 其 中 ， 后 两 者 均 带 有 光电 编码 如 等 位 置 测 量 元 件 。 一 般 来 说 ， 数 控 机 床 的 体 
服 系统 ， 要 求 有 好 的 快速 啊 应 和 灵敏 而 准确 的 跟 踊 指令 功能 。 


























3. 机 床 主体 


机 床 主体 是 加 工 运动 的 实际 部 件 ， 除 了 机 床 基础 件 以 外 ， 还 包括 主轴 部 件 、 进 给 部 件 、 
实现 工件 回转 与 定位 的 装置 和 附件 、 辅 助 系统 和 装置 《如 液压 、 气 压 、 防 护 等 装置 )、 刀 库 
和 自动 换 刀 装置 (Automatic Tools Changer, 简称 ATC)、 自动 托盘 交换 装置 (Automatic Pallet 
Changer， 人 简称 APC)。 机 床 基 础 件 通 党 是 指 床 号 或 底座 、 立 柱 、 横 梁 和 工作 台 等 ， 它 是 整 
台 机 床 的 基础 和 框架 。 加 工 中 心 则 还 应 具有 ATC， 有 的 还 有 双 工 位 APC 等 。 数 控 机 床 的 主 
体 结构 与 传统 机 床 相 比 ， 发 生 了 很 大 变化 ， 普 授 采 用 了 深 珠 丝 杜 、 深 动 导轨 ， 传 动 效 率 更 
高 。 由 于 现代 数控 机 床 减少 了 齿轮 的 使 用 数量 ， 使 得 传动 系统 更 加 简单 。 数 控 机 床 可 根据 
自动 化 程度 、 可 靠 性 要 求 和 特殊 功能 需要 ， 选 用 各 种 类 型 的 刀具 破损 监控 系统 、 机 床 与 工 
件 精度 检测 系统 、 补 偿 装 置 和 其 他 附件 每 。 
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1.3.2 ”数控 机 床 的 特点 











随 独 科学 技术 和 市 场 经 济 的 不 断 发 展 ， 对 机 械 产 品 的 质量 、 生 产 率 和 新 产品 的 开发 局 
期 提出 了 越 来 越 高 的 要 求 。 为 了 满足 上 述 要 求 ， 适 应 科学 技术 和 经 济 的 不 断 发 展 ， 数 控 机 
床 应 运 而 生 了 。20 世纪 50 年 代 ， 美 国 麻 省 理工 学 院 成 功 地 研制 出 第 一 台数 控 铣床 。1970 
年 首次 展 出 了 第 一 人 台 用 计算 机 控制 的 数控 机 床 (CNC)。 图 1.3.1 所 示 为 CNC 数控 铣床 ， 图 
1.3.2 所 示 为 数控 加 工 中 心 。 

















图 1.3.1 CNC 数控 铣床 图 1.3.2 ”数控 加 工 中 心 

数控 机 床 目 问 世 以 来 得 到 了 高 速 发 展 ， 并 逐渐 为 各 国生 产 组 织 和 管理 者 接受 ， 这 与 它 

在 加 工 中 表现 出 来 的 特点 是 分 不 开 的 。 数 控 机 床 具 有 以 下 主要 特点 。 

e 局 精度 ， 加 工 曾 复 性 高 。 目 前 ， 普 通 数 控 加 工 的 尺寸 精度 通常 可 达到 土 0.005mm。 
数控 装置 的 脉冲 当量 〈( 即 机 床 移动 部 件 的 移动 量 ) 一 般 为 0.001mm， 蜗 精度 的 数 
控 系 统 可 达 0.0001mm。 数 控 加 工 过 程 中 ， 机 床 始终 都 在 指定 的 控制 指令 下 工作 ， 
消除 了 人 和 人工 操作 所 引起 的 误差 ， 不 仪 提 高 了 同一 批 加 工 零 件 上 尺寸 的 统一 性 ， 而 且 
产品 质量 能 得 到 保证 ， 废 品 率 也 大 为 降低 。 

@ 部 效率 。 机 床 目 动 化 程度 高 ， 工 序 、 刀 其 可 上 自行 更 换 、 检 测 。 例 如 ， 加 工 中 心 在 
一 次 朔 夹 后 ， 除 定位 表面 不 能 加 工 外 ， 其 余 表 面 均 可 加 工 ; 生产 准备 周期 得 ， 加 
工 对 象 变化 时 ， 一 般 不 需要 专门 的 工艺 猴 备 设计 制造 时 间 ; 切削 加 工 中 可 采用 最 
直 切 前 参数 和 走 刀 路 线 。 数 探 铣床 一 般 不 需要 使 用 专用 夹具 和 工艺 闭 备 。 在 更 换 
工件 时 ， 只 需 调 用 存储 于 计算 机 中 的 加 工程 序 、 猜 夹 工件 和 调整 刀具 数据 即 可 ， 
可 大 大 缩短 生产 周期 。 更 主要 的 是 数控 铣床 的 万 能 性 市 来 的 高 效率 ， 如 一 般 的 数 
探 铣床 都 上 共有 铣床 、 负 床 和 钻床 的 功能 ， 工 序 高 度 集 中 ， 提 高 了 宛 动 生产 靳 ， 并 
减少 了 工件 的 装 夹 误 狐 。 

e@ ， 珊 和 柔性。 数控 机 床 的 最 大 特点 是 高 季 性 ， 即 通用 、 灵 活 、 万 能 ， 可 以 适应 加 工 不 
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同形 状 工件 。 如 数控 铣床 一 般 能 完成 狂 平 面 、 铣 斜面 、 铣 槽 、 铣 前 曲面 、 钻 孔 、 
乌 孔 、 馈 孔 、 攻 螺纹 和 铣削 螺纹 等 加 工 ， 而 且 一 般 情 况 下 ， 可 以 在 一 次 装 夹 中 完 
成 所 需 的 所 有 加 工 工 序 。 加 工 对 象 改变 时 ， 除 了 相应 地 更 换 刀 具 和 改变 工件 装 来 
方式 外 ， 只 改变 相应 的 加 工程 序 即 可 。 特 别 适应 目前 多 品种 、 小 批量 和 变化 快 的 
生产 特征 。 

e@ ”大 大 减轻 了 操作 者 的 劳动 强度 。 数 控 铣 床 对 零件 的 加 工 是 根据 加 工 前 编 好 的 程序 
自动 完成 的 。 操 作者 除了 操作 键盘 、 闭 御 工 件 、 中 间 测 量 及 观察 机 床 运 行 外 ， 不 
直 要 进行 崇 重 的 重复 性 手工 操作 ， 大 大 地 减轻 了 画 动 强度 。 

@ 另 于 建 并 计算 机 通信 和 网络。 数控 机 床 使 用 数 季 信息 作为 控制 信息 , 多 十 与 CAD 系 
统 连接 ， 从 而 形成 CAD/CAM 一 体 化 系统 ， 它 是 FMS、CIMS 等 现代 制造 技术 的 
基础 。 

e@ ”初期 投资 大 ， 加 工 成 本 高 。 数 控 机 床 的 价格 一 般 是 普通 机 床 的 铬 干 倍 ， 且 机床 备 
件 的 价格 也 高 ; 另外， 加工 首 件 需 要 进行 编程 、 程 序 调试 和 斌 加工， 时 间 较 长 ， 
因此 使 初期 零件 的 加 工 成 本 也 大 大 高 于 普通 机 床 
























































1.3.3 ”数控 机 床 的 分 类 


数控 机 床 的 分 类 有 多 种 方式 。 








按 工 艺 用 途 分 类 ， 数 控 机 床 可 分 为 数控 锁 床 、 和 车床、 铣床、 磨床 和 丙 轮 加 工 机床 等 ， 
还 有 压 床 、 冲 床 、 电 火花 切 制 机 、 火 焰 切 制 机 和 后 焊 机 等 也 部 采用 数 子 控制 。 加 工 中 心 是 
市 有 思 库 及 目 动 换 刀 疙 置 的 数控 机 床 ， 它 可 以 在 一 台 机 床上 实现 多 种 加 工 。 工 件 只 需 一 次 
装 夹 ， 承 可 以 完成 多 种 加 工 ， 这 样 既 节省 了 工时 ， 又 提高 了 加 工 精度 。 加 工 中 心 特 别 适 用 
于 箱 体 类 和 壳 类 零件 的 加 工 。 和 车削 加 工 中 心 可 以 完成 所 有 回转 体 零件 的 加 工 。 











2. 按 数控 机 床 运动 轨迹 划分 


点 位 〈PTP) 控制 数控 机 床 : 指 在 刀具 运动 时 ， 不 考虑 两 点 间 的 轨迹 ， 只 控制 刀具 相 
对 于 工件 位 移 的 准确 性 。 这 种 控制 方法 用 于 数控 冲床 、 数 控 钻 床 及 数控 点 焊 设 备 ， 还 可 以 
用 在 数控 坐标 锌 钳 床 上 
点 位 直线 控制 数控 机 床 : 就 是 要 求 在 点 位 准确 控制 的 基础 上 ， 还 要 保证 刀具 运动 轨迹 
是 一 条 直线 ， 并 且 刀 有 具 在 运动 过 程 中 还 要 进行 切削 加 工 。 采 用 这 种 控制 的 机 床 有 数控 车 床 
数控 铣床 和 数控 磨床 等 ， 一 般 用 于 加 工 和 矩形 和 合 阶 形 零件 。 
轮廓 〈《CP) 控制 数控 机 床 : 轮廓 控制 〈 也 称 为 连续 控制 ) 是 对 两 个 或 两 个 以 上 的 坐标 
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运动 进行 控制 (多 坐标 联动 )， 刀 上 其 运动 轨迹 可 以 是 空间 曲线 。 它 不 仅 能 保证 各 后 的 位 置 ， 
而 且 还 可 以 控制 加 工 过 程 中 的 位 移 速 度 ， 即 思 上 其 的 轨迹 。 要 保证 尺寸 的 精度 ， 还 要 你 证 形 
状 的 精度 。 在 运动 过 程 中 ， 同 时 要 向 两 个 坐标 轴 分 配 脉 冲 ， 使 它们 能 走出 要 求 的 形状 来 ， 
这 束 叫 插 补 运 复 。 它 是 一 种 软 仿 形 加 工 ， 而 不 是 价 仿 形 〈 徘 模 ) 加 工 ， 并 且 这 种 软 仿 形 加 
工 的 精度 比 便 仿 形 加 工 的 精 上 大 忆 很多。 这 类 机 床 主要 有 数控 车 床 、 数 控 铣 床 、 数 控 线 切割 
机 和 加 工 中 心 等 。 在 模具 行业 中 ， 对 于 一 坚 复杂 曲面 的 加 工 ， 多 使 用 这 关机 床 ， 如 三 坐标 
以 上 的 数控 铣床 或 加 工 中心 。 























3. 按 伺服 系统 控制 方式 划分 


开 环 控制 是 无 位 置 反 馈 的 一 种 控制 方法 ， 它 采用 的 控制 对 象 、 执 行 机 构 多 半 是 步 进 式 
电动 机 或 液压 转 矩 放大 右 。 因 为 没有 位 置 反 锯 ， 所 以 其 加 工 精度 及 稳定 性 关 ， 但 其 结构 简 
单 、 价 格 低廉 ， 探 制 方法 简单 。 对 于 精度 要 求 不 蜗 且 功率 需求 不 大 的 情况 ， 这 种 数控 机 床 
还 是 比较 适用 的 。 

半 闭 环 控 制 是 在 丝 枉 上 装 有 角度 训 量 猴 置 作为 间接 的 位 置 反 蚀 。 因 为 这 种 系统 未 将 丝 
杠 螺母 副 和 次 轮 传 动 副 等 传动 朔 置 包含 在 反馈 系统 中 ， 因 而 称 之 为 半 闭 环 控制 系统 。 它 不 
能 补偿 传动 装置 的 传动 误 送 ， 但 却 得 以 获得 稳定 的 控制 特性 。 这 类 系统 介 于 开 环 与 朵 环 之 
间 ， 精 度 没 有 闭环 蝇 ， 调 试 比 闭环 方便 。 

闭环 控制 系统 是 对 机 床 移 动 部 件 的 位 置 直 接 用 直线 位 置 检测 猴 置 进行 检测 ， 再 把 实际 
训 量 出 的 位 置 反 饶 到 数控 猴 置 中 去 ， 与 输入 指令 比较 看 是 合 有 将 什 ， 然 后 把 这 个 兰 值 经 过 
放大 和 变换 ， 最 后 去 驱动 工作 人 台 回 减少 误 兰 的 方 问 移动 ， 直 到 兰 值 符合 糊 度 要 求 为 止 。 这 
类 控制 系统 ， 因 为 把 机 床 工作 台 纳 入 了 位 置 控制 环 ， 故 称 为 闭环 控制 系统 。 该 系统 可 以 消 
除 包括 工作 人 台 传 动 链 在 内 的 运动 误 产 ， 因 而 定位 精度 品 、 调 节 速 上 度 快 。 但 由 于 该 系统 受到 
进 给 丝 杠 的 拉 压 刚度 、 扭 转 刚 度 、 摩 探 阻尼 特性 和 间 际 等 非 线 性 因 系 的 影响 ， 给 调试 工作 
造成 较 大 的 困难 。 如 果 各 种 参数 匹配 不 当 ， 将 会 引起 系统 振 沪 ， 造 成 系统 不 稳定 ， 影 啊 定 
位 精度 。 由 于 闭环 伺服 系统 复杂 且 成 本 高 ， 故 适用 于 精度 要 求 很 高 的 数控 机 床 ， 如 超 精 密 
数控 车 床 和 疹 密 数 控 乌 铣床 等 。 


































































































4. 按 联动 坐标 轴 数 划分 

(1) 两 轴 联 动 数控 机 床 。 主 要 用 于 三 轴 以 上 控制 的 机 床 ， 其 中 任意 两 轴 做 插 补 联动 ， 
第 三 轴 做 单独 的 周期 进 给 。 

(2) 三 轴 联 动 数 控 机 床 。X、Y、Z 三 轴 可 同时 进行 插 补 联动 。 

(3) 四 轴 联 动 数控 机 床 。 

(4) 五 轴 联 动 数控 机 床 。 除 了 同时 控制 X、Y、Z 三 个 直线 坐标 轴 联 动 以 外 ， 还 同时 探 


\- 
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制 围 经 这 上 坚 直 线 坐 标 轴 旋 转 的 A、B、C 坐标 轴 中 的 两 个 坐标 , 即 同 时 控制 五 个 坐标 轴 联 动 。 
这 时 刀具 可 以 被 定位 在 空间 的 任何 位 置 。 














1.3.4 数控 机 床 的 坐标 系 


数控 机 床 的 坐标 系统 包括 坐标 系 、 坐 标 原 点 和 运动 方向 ， 对 于 数控 加 工 及 编程 ， 是 一 
个 十 分 重要 的 概念 。 每 一 个 数控 编程 员 和 操作 者 ， 都 必须 对 数控 机 床 的 坐标 系 有 一 个 很 清 
晰 的 认识 。 为 了 使 数控 系统 规范 化 及 简化 数控 编程 ，ISO 对 数控 机 床 的 坐标 系统 做 了 硅 干 
规定 。 关 于 数控 机 床 坐 标 和 运动 方 癌 命名 的 详细 内 容 ， 可 参阅 GB/T 19660 一 2005 的 规定 。 

机 床 坐 标 系 是 机 床上 国有 的 坐标 系 ， 是 机 床 加 工 运 动 的 基本 坐标 系 。 它 是 考察 刀具 在 
机 床上 的 实际 运动 位 置 的 基准 坐标 系 。 对 于 具体 机 床 来 襄 ， 有 的 是 刀具 移动 工作 台 不 动 ， 
有 的 则 是 思 上 其 不 动 而 工作 台 移 动 。 然 而 不 官 是 刀具 移动 还 是 工件 移动 ， 机 床 坐标 系 永远 假 
定 思 其 相对 于 前 止 的 工件 而 运动 ， 同时 ,运动 的 正方 回 是 增 大 工件 和 刀 上 其 之 间距 离 的 方 同 。 
为 了 编程 方便 ， 一 律 规 定 为 工件 国定 ， 思 其 运动 。 

标准 的 坐标 系 是 一 个 右手 直角 坐标 系 ， 如 图 1.3.3 所 示 。 拇 指 指 问 为 X 轴 ， 食 指 指 问 
为 Y 轴 ， 中 指 指 问 为 Z 轴 。 一 上 般 悄 况 下 ， 主 轴 的 方 回 为 Z 坐标 ， 而 工作 台 的 两 个 运动 方 问 
分 别 为 X、Y 坐标 。 

否 有 旋转 轴 时 ， 规 定 绕 XX、Y、Z 轴 的 旋转 轴 分 别 为 A、B、C 办 ， 其 方 加 为 右 旋 螺 纹 
方 回 ， 如 图 1.3.4 所 示 。 旋 转轴 的 原点 一 般 定 在 水 平面 上 。 

图 1.3.5 是 典型 的 单 立 柱 立 式 数控 铣床 加 工 运动 坐标 系 示 意图 。 刀具 沿 与 地 面 垂 直 的 方 
器 上 下 运动 ， 工 作 台 带动 工件 在 与 地 面 平行 的 平面 内 运动 。 机 床 坐 标 系 的 Z 轴 是 刀具 的 运 
动 方 辐 ， 并 且 思 上 其 问 上 运动 为 正方 辐 ， 即 远离 工件 的 方 上 加。 当面 对 机 床 进行 操作 时 ， 刀 具 
相对 工件 的 左右 运动 方 回 为 X 轴 ， 并 且 思 上 共 相对 工件 问 右 运动 ( 即 工作 台 带 动工 件 问 左 运 
动 ) 时 为 X 轴 的 正方 向 ，Y 轴 的 方 同 可 用 右手 法 则 确定 。 耕 以 X'、Y'、Z” 表 示 工 作 台 
相对 于 刀具 的 运动 坐标 轴 ， 而 以 X、Y、Z 表示 刀具 相对 于 工件 的 运动 坐标 轴 ， 则 显然 有 
X' =-X_、Y' =-Y、Z' =-Z。 
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图 1.3.3 右手 直角 举 标 系 图 1.3.4 ”旋转 举 标 系 图 1.3.5 机床 坐标 系 示 意 医 
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1.4 ”数控 加 工程 序 


1.4.1 ”数控 加 工程 序 结构 








数控 加 工程 序 由 为 使 机 床 运转 而 给 予 数 控 装 置 的 一 系列 指令 的 有 序 集合 所 构成 。 一 个 
完整 的 程序 由 起 始 符 、 程 序号 、 程 序 内 容 、 程 序 结束 和 程序 结束 符 五 部 分 组 成 。 例 如 : 











起 始 符 % 
程序 号 ”QO 0001 
N01 G92 X30Y30; 
N02 G90 G00 X30 TO1 M03; 
| N03 GO1lX8Y8F200; 
程序 六 容 1 N04 XO YO; 
N07 GOO X40; 
程序 结束 N08 M30 
程序 结束 符 % 





根据 系统 本 身 的 特点 及 编程 的 需要 ， 每 种 数控 系统 都 有 一 定 的 程序 格式 。 对 于 不 同 的 
机 床 ， 其 程序 的 格式 也 不 同 。 因 此 编程 人 员 必 须 严格 按照 机 床 说 明 书 规定 的 格式 进行 编程 ， 
靠 这 些 指令 使 刀具 按 直 线 或 圆 弧 及 其 他 曲线 运动 ， 控制 主轴 的 回转 和 停止 、 切 削 液 的 开关 、 
目 动 换 刀 装置 和 工作 台 日 动 交 换 状 置 等 动作 。 
程序 内 容 由 程序 段 号 、 准 备 功能 、 尺 寸 字 、 进 给 速度 、 主 轴 功 能 、 刀 具 功 能 、 辅 助 功 
能 和 刀具 补偿 功能 等 构成 。 
e@ 程序 起 始 符 。 程 序 起 始 符 位 于 程序 的 第 一 行 。 一 般 是 “%”“$” 每 ， 根 据 不 同 的 
数控 机 床 ， 起 始 符 也 有 可 能 不 同 ， 应 根据 具体 数控 机 床 说 明 书 使 用 。 
e@ 程序 写 也 可 称 为 程序 名 ， 是 每 个 程序 的 开始 部 分 。 为 了 区 别 存储 器 中 的 程序 ， 每 
个 程序 都 要 有 程序 编号 。 程 序号 单列 一 行 ， 一 般 有 两 种 形式 : 一 种 是 以 规定 的 天 
文字 母 〈 通 和 为 O) 为 首 ， 后 面 接 若 干 位 数字 (通常 为 2 位 或 4 位 )， 如 O 0001; 
另 一 种 是 以 英文 字母 、 数 字 和 符号 “″ ”混合 组 成 ， 比 较 灵 活 。 程 序号 具体 采用 何 
种 形式 ， 由 数控 系统 决定 。 
e@ 程序 内 容 。 它 是 整个 程序 的 核心 ， 由 多 个 程序 段 (block) 组 成 ， 程 序 段 是 数控 加 
工程 序 中 的 一 名， 单列 一 行 ， 用 于 指挥 机 床 守 成 某 一 个 动作 。 每 个 程序 段 叉 由 大 
干 个 指令 组 成 ， 每 个 指令 表示 数控 机 床 要 完成 的 全 部 动作 。 指 令 由 学 (word)〉 和 
“; ”组 成 。 而 学 由 地 址 符 和 数值 构成 ， 如 XX 地 址 符 〉100.0( 数 值 )、Y 地址 
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符 ) 50.0〈 数 值 )。 字 首 是 一 个 喘 文 字母 ， 称 为 字 的 地 址 ， 它 决定 了 字 的 功能 类 别 。 
一 般 字 的 长 度 和 顺序 不 固定 。 

e@ 程序 结束 。 在 程序 末尾 一 般 有 程序 结束 指令 ， 如 M30 或 M02， 用 于 仿 止 主轴 、 冷 
却 液 和 进 给 ， 并 使 控制 系统 复位 。M30 还 可 以 使 程序 返回 到 开始 状态 ， 一 般 在 换 
件 时 使 用 。 

e@ 程序 结束 符 。 程 序 结束 的 标记 符 ， 一 般 与 程序 起 始 符 相 同 。 

















1.4.2 ”数控 指令 


数控 加 工程 序 的 指令 由 一 系列 的 程序 字 组 成 ， 而 程序 字 通 党 由 地 址 (address) 和 数值 
Cnumber) 两 部 分 组 成 ， 地 址 通 币 是 某 个 大 写字 母 。 数 控 加 工程 序 中 地 址 代码 的 意义 见 表 
1.4.1。 

一 般 的 数控 机 床 可 以 选择 米 制 单位 毫米 (mm) 或 英制 单位 英寸 (Gin) 为 数值 单位 。 米 
制 可 以 精确 到 0.001mm， 英 制 可 以 精确 到 0.0001in， 这 也 是 一 般 数 控 机 床 的 最 小 移动 量 。 
表 1.4.2 列 出 了 一 般 数控 机 床 能 输入 地 址 代码 的 指令 数值 范围 , 而 数控 机 床 实际 使 用 范围 受 
到 机 床 本 喘 的 限制 ， 因 此 需要 参考 数控 机 床 的 操作 手册 而 定 。 例 如 ， 表 1.4.2 中 的 X 轴 可 
以 移动 士 99999.999mm， 但 实际 上 数控 机 床 的 X 轴 行 程 可 能 只 有 650mm; 进 给 速率 F 最 大 
可 输入 10000.0mm/min， 但 实际 上 数控 机 床 可 能 限制 在 3000mm / min 以 下 。 因 此 在 编制 数 
控 加 工程 序 时 ， 一 定 要 参照 数控 机 床 的 使 用 说 明 书 。 























表 1.4.1 地 址 代码 的 意义 


功 能 地 址 意义 

本 

顺序 号 顺序 序号 

准备 功能 动作 模式 
动人 

站 附加 轴 移 动 指令 

J 
EE 
TI 

主轴 旋转 功能 主轴 转速 

刀具 功能 刀具 号 、 刀 具 补 偿 号 

辅助 功能 辅助 装置 的 接 通 和 断 开 

和信 位 

首 保 P、X 暂停 时 间 
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TR A 
了 CRE 


参数 P、Q、R 固定 循环 


表 1.4.2 地 址 代码 的 数值 范围 


功 能 英制 单位 
到 上 
mr ro oo 
TI 
J 
进 给 功能 EE 0.01~400.0m/min 
Em | 0 0 
HE | | co 
WE | | | 
TR | | | 
二 和 oo 
人 5 


下 面 傈 要 介绍 各 种 数控 指令 的 意义 。 


z|2|l|T|>|x|alz 


1. 语句 号 指令 





语句 号 指令 也 称 程序 段 号 ， 用 以 识别 程序 段 的 编号 。 在 程序 段 之 首 ， 以 字母 N 开头 ， 
其 后 为 一 个 2 一 4 位 的 数字 。 需 要 注意 的 是 ， 数 控 加 工程 序 是 按 程 序 段 的 排列 次 序 执行 的 ， 
与 程序 号 的 大 小 次 序 无 天 ， 即 程序 号 实际 上 只 是 程序 段 的 名 称 ， 而 不 是 程序 段 执行 的 先后 
次 序 。 


























下 


.准备 功能 


To 后 接 一 个 两 位 数字 ， 因 此 又 称 为 G 代码 ， 它 是 控制 机 床 
运动 的 主要 功能 类 别 。G 指令 为 G00 一 G99 共 100 种 ， 见 表 1.4.3。 





二 人 


表 1.4.3 JB/T 3208 一 1999 准备 功能 G 代码 


G 代码 功 能 G 代码 功 能 
G00 G0 顺 时 针 方 向 国 弧 插 补 
GO1 直线 插 补 G03 揽 时 针 方 问 圆 距 插 补 





G 代码 功 能 G 代码 功 
52 思 具 偏 置 ~/+ 
G53 和 直线 仿 移 ， 注 销 
4 百 线 俩 移 x 

5 直线 偏 移 y 

6 直线 偏 移 z 

3 百 线 偏 移 xy 

8 和 直线 仿 移 xz 

9 直线 偏 移 yz 

0 准确 定位 1( 精 ) 
1 ;准确 定位 2《〈 中 ) 
2 准确 定位 3《〈 狂 ) 
63 攻 曙 级 
G64 一 G67 ”| 不 指定 

68 思 具 偏 置 ， 内 角 
69 思 具 偏 置 ， 外 和 角 


ely 
CE 


G04 暂 保 

G05 不 指定 
G06 抛物 线 插 补 
G07 不 指定 
G08 加 速 


QO) 


G 


| 


G 


A 


G 


LA 


G 


LA 


G09 减速 
G 


DA 


G10~G16 | 不 指定 

G17 XY 平面 选择 
G18 ZX 平面 选择 

G19 YZ 平面 选择 
G20~G32 “| 不 指定 

G33 螺纹 切 前 ， 等 螺 距 
G34 螺纹 切 前 ， 增 螺 距 


G35 螺纹 切削 ， 减 螺 距 


G 


DA 


G 


CN 


G 


A 
小 | 代 


EK 局 R 
ls 


〇 





QI|Q 











G40 思 共 补偿 /刀具 偏 置 注 销 G70~G79 不 指定 

Gai G80 国定 循环 注销 
G42 G81~G89 固定 循环 

G4 Go0 绝对 尺寸 

G4 6 时 间 倒数 ， 进 给 率 
G47 G94 每 分 钟 进 给 

G48 G95 主轴 每 转 进 给 
G49 G96 横 线 速度 

G50 G97 每 分 钟 转 数 

G51 G98~G99 不 指定 


3. 辅助 功能 指令 

辅助 功能 指令 也 称 作 M 功能 或 M 代码 ， 一 般 由 字符 M 及 随后 的 两 位 数字 组 成 。 它 具 
有 控制 机 床 或 系统 辅助 动作 及 状态 的 功能 .JB/T 3208 一 1999 标准 中 规定 的 M 代码 为 MO00 一 
M99 共 100 种 。 表 1.4.4 是 部 分 辅助 功能 的 M 代码 。 
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表 1.4.4 部 分 辅助 功能 的 M 代 码 


M 代码 功 能 功 能 
M00 MO8 冷却 液 开 
oi Mo 痊 却 液 
M02 程序 结束 M30 程序 结束 并 返回 
M03 M74 错误 检测 功能 打开 
MO4 M75 错误 检 疯 功能 关闭 
vo vo 子 程序 用 


M06 换 刀 M99 子 程序 调用 返回 








4. 其 他 常用 功能 指令 





e@ 故 寸 指令 一 一 主要 用 来 指定 刀 位 点 坐标 位 置 。 如 XX、Y、Z 主要 用 于 表示 刀 位 后 的 
坐标 值 ， 而 I、J、K 用 于 表示 圆 弧 刀 轨 的 圆心 坐标 值 。 

e@ 下 功能 一 一 进 给 功能 。 以 字符 FF 开头 ， 因 此 又 称 为 F 指令 ， 用 于 指定 刀具 插 补 运 
动 〈 即 切削 运动 ) 的 速度 ， 称 为 进 给 速度 。 在 只 有 X、Y、Z 三 坐标 运动 的 情况 下 ， 
F 代码 后 面 的 数值 表示 刃具 的 运动 速度 ， 单 位 是 mm/min《〈 对 数控 车 床 还 可 为 
mmAr)。 如 果 运 动 坐标 有 转角 坐标 A、B、C 中 的 任何 一 个 ， 则 下 代码 后 的 数值 表 
示 进 给 诗 ， 即 ELAz， At 为 走 完 一 个 程序 段 所 需要 的 时 间 ， 下 的 单位 为 min。 

e 工 功能 一 一 刀 有 具 功能 。 用 字符 工 及 随后 的 号 但 表示 ， 因 此 也 称 为 工 指令 ， 用 于 指 
定 采 用 的 刃具 号 ， 访 指令 在 加 工 中 心 上 使 用 。Tnn 代码 用 于 选择 思 其 库 中 的 刀具， 
但 并 不 执行 换 刀 操作 ，M06 用 于 局 动 换 刀 操作 。Tnn 不 一 定 要 放 在 M06 之 前 ， 只 
要 放 在 同一 程序 段 中 即 可 。T 指令 只 有 在 数控 车 床上 才 具 有 换 刀 功能 。 

e S 功能 一 一 主轴 转速 功能 。 以 字符 $ 开头 ， 因 此 又 称 为 $ 指令 。 用 于 指定 主轴 的 
转速 ， 以 其 后 的 数学 给 出 ， 要 求 为 整数 ， 单 位 是 TV/ min。 速 度 范 围 从 1rymin 
到 最 大 的 主轴 转速 。 对 于 数控 车 床 ， 可 以 指定 恒定 表面 切削 速度 。 



























































1.5 数控 加 工 工 艺 概 述 


1.5.1 数控 加 工 工艺 的 特点 











数控 加 工 工艺 与 普通 加 工 工艺 基本 相同 ， 在 设计 零件 的 数控 加 工 工艺 时 ， 首 移 要 这 循 
普通 加 工 工艺 的 基本 诛 则 与 方法 , 同时 还 需要 考 夸 数控 加 工本 吴 的 特点 和 零件 编程 的 要 求 。 
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由 于 数控 机 床 本 号 目 动 化 程度 较 局 ， 控 制 方式 不 同 ， 设 备 费 用 也 珊 ， 使 数控 加 工 工 世相 应 
形成 了 以 下 儿 个 特 后 。 
1. 工艺 内 容 具 体 、 详 细 


数控 加 工 工艺 与 普通 加 工 工 艺 相 比 ， 在 工艺 文件 的 内 容 和 格式 上 都 有 较 大 区 别 ， 如 加 
工 顺序 、 刀 具 的 配置 及 使 用 顺序 、 刀 具 轨 迹 和 切削 参数 等 方面 ， 都 要 比 普 通 机 床 加 工 工艺 
中 的 工序 内 容 更 详细 。 在 用 通用 机 床 加 工时 ， 许 多 具体 的 工艺 问题 ， 如 工艺 中 各 工 步 的 划 
分 与 顺序 安排 、 刀 上 其 的 几何 形状 、 走 刀 路 线 及 切 前 用 量 等 ， 在 很 大 程度 上 都 是 由 操作 工人 
根据 自己 的 实践 经 验 和 习惯 自行 考虑 而 决定 的 ， 一 般 无 须 工 艺人 员 在 设计 工艺 规程 时 进行 
过 多 的 规定 。 而 在 数控 加 工时 ， 上 述 这 些 具 体 工艺 问题 ， 必 须 由 编程 人 员 在 编程 时 给 予 预 
先 确 定 。 也 就 是 说 ， 在 普通 机 床 加 工时 ， 本 来 由 操作 工人 在 加 工 中 灵活 掌握 并 可 通过 适时 
调整 来 处 理 的 许多 有 具体 工艺 问题 和 细节 ， 在 数控 加 工时 就 转变 为 必须 由 编程 人 员 事先 设计 
和 安排 的 内 容 。 

































































2. 工艺 要 求 准确 、 严 客 








数控 机 床 虽 然 目 动 化 程度 较 高 ， 但 目 适 性 关 。 它 不 能 像 通用 机 床 那 样 在 加 工时 根据 加 
工 过 程 中 出 现 的 问题 ， 可 以 自由 地 进行 人 为 调整 。 例 如 ， 在 数控 机 床上 进行 深 筷 加 工时 ， 
它 台 不 知道 也 中 是 否 已 挤 满 了 切 屑 ， 何 时 需要 退 一 下 刀 ， 竺 清除 切 悄 后 再 进行 加 工 ， 而 是 
会 一 直 加 工 到 结束 为 止 。 所 以 在 数控 加 工 的 工艺 设计 中 ， 必 须 注意 加 工 过 程 中 的 每 一 个 细 
厂 ， 尤 其 是 对 图 形 进行 数学 处 理 、 计 算 和 编程 时 ， 一 定 要 力求 准确 无 误 ， 以 使 数控 加 工 顺 
利 进行 。 在 实际 工作 中 , 一 个 小 数 点 或 一 个 逐 号 的 兰 错 驶 可 能 酸 成 重大 机 床 事故 和 质量 事故 。 


























3. 应 注意 加 工 的 适应 性 














由 于 数控 加 工 目 动 化 程度 高 、 可 多 坐标 联动 、 质 量 简 定 、 工 序 集中 ， 但 价格 昂贵、 操 
作 技 术 要 求 高 等 特 氮 均 比较 突出 ， 要 注意 数控 加 工 的 特点 ， 在 选择 加 工 方法 和 对 象 时 更 要 
符 别 愤 重 ， 其 至 有 时 还 要 在 基本 不 改变 工件 原 有 性 能 的 前 所 下 ， 对 其 形状 、 斥 寸 和 结构 每 
做 适应 数控 加 工 的 修改 ,这样 才能 既 充 分 发挥 出 数控 加 工 的 优点 ， 又 达到 较 好 的 经济 效益 。 











4. 可 自动 控制 加 工 复杂 表面 


在 进行 侧 单 表面 的 加 工时 ， 数 控 加 工 与 普通 加 工 没 有 太 大 的 差别 。 但 是 对 于 一 些 复杂 
曲面 或 有 特殊 要 求 的 表面 ， 数 控 加 工整 表现 出 与 普通 加 工 根本 不 同 的 加 工 方法 。 例 如 :; 对 
于 一 些 曲 线 或 曲面 的 加 工 ， 普 通 加 工 是 通过 划 线 、 徘 模 、 钳 工 和 成 形 加 工 等 方法 进行 加 工 ， 
这 些 方法 不 仅 生产 效率 低 ， 而 且 还 很 难保 证 加 工 精度 ;而 数控 加 工 则 采用 多 轴 联 动 进行 目 
动 控制 加工， 这 种 方法 的 加 工 质量 是 普通 加 工 方法 所 无 法 比拟 的 。 
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5. 工序 集中 





由 于 现代 数控 机 床上 只 有 精度 高 、 切 削 参 数 范围 广 、 刀 上 只 数量 多 、 多 坐标 及 多 工 位 等 特 
扩 ， 在 工件 的 一 次 装 夹 中 可 以 完成 多 道 工序 的 加 工 ， 甚 全 可 以 在 工作 台 上 装 来 几 个 相同 的 
工件 进行 加 工 ， 这 样 就 大 大 缠 短 了 加 工 工 乞 路 线 和 生产 周期 ， 减 少 了 加 工 设备 和 工件 的 运 


输 量 。 

















6. 采用 先进 的 工艺 北 








数控 加 工 中 广泛 采用 先进 的 数控 刀具 和 组 合 夹具 等 工艺 疙 备 ， 以 满足 数控 加 工 中 融 质 
量 、 局 效率 和 局 末 性 的 要 求 。 








1.5.2 ”数控 加 工 工艺 的 主要 内 容 











工艺 安排 是 进行 数控 加 工 的 前 期 准备 工作 ， 它 必须 在 编制 程序 之 前 完成 ， 因 为 只 有 在 
确定 工艺 设计 方案 以 后 ， 编 程 才 有 依据 ， 和 否则 如 果 加 工 工艺 设计 考虑 不 周全 ， 往 往 会 成 倍 
增加 工作 量 ， 有 时 甚至 出 现 加 工事 故 。 可 以 说 ， 数 控 加 工 工 亏 分 析 决 定 了 数控 加 工程 序 的 
质量 。 因 此 ， 编 程 人 员 在 编程 之 前 ， 一 定 要 先 把 工艺 设计 做 好 。 

概括 起 来 ， 数 控 加 工 工艺 主要 包括 如 下 内 容 。 

@ ”选择 适合 在 数控 机 床上 加 工 的 零件 ， 并 确定 零件 的 数控 加 工 内 容 。 

e ”分析 零件 图 样 ， 明 确 加 工 内 容 及 技术 要 求 。 

e ”确定 零件 的 加 工 方案 ， 制 定数 控 加 工 工艺 路 线 ， 如 工序 的 划分 及 加 工 顺序 的 安 

排 涯 。 

e@ ”数控 加 工 工 序 的 设计 ， 如 零件 定位 基准 的 选取 、 夹 具 方 案 的 确定 、 工 步 的 划分 、 

刀具 的 选取 及 切削 用 量 的 确定 等 。 

e@ ”数控 加 工程 序 的 调整 ， 对 刀 点 和 换 刀 点 的 选取 ， 确 定 刀 具 补 偿 ， 确 定 刀 有 具 轨 迹 。 

e@ 分配 数控 加 工 中 的 容 差 。 

e@ 处理 数控 机 床上 的 部 分 工艺 指令 。 

@ ”数控 加 工 专用 技术 文件 的 编写 。 

数控 加 工 专用 技术 文件 不 仅 是 进行 数控 加 工 和 产品 验收 的 依据 ， 同 时 也 是 操作 者 遵守 
和 执行 的 规程 ， 还 为 产品 零件 重复 生产 积累 了 必要 的 工艺 资料 ， 并 进行 了 技术 储备 。 这 些 
由 工艺 人 员 做 出 的 工艺 文件 ， 是 编程 人 员 在 编制 加 工程 序 单 时 依据 的 相关 技术 文件 。 

不 同 的 数 探 机床， 其 工艺 文件 的 内 容 也 有 所 不 同 。 一 般 来 讲 ， 数 控 铣 床 的 工艺 文件 应 
包括 如 下 几 项 。 
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e@e ”编程 任务 书 。 

e@e ”数控 加 工 工序 卡片 。 

@ 数控 机 床 调整 单 。 

@ ”数控 加 工 刀 具 卡 片 。 

e@ ”数控 加 工 进 给 路 线 图 。 

e@ 数控 加 工程 序 单 。 

其 中 最 为 重要 的 是 数控 加 工 工序 卡片 和 数控 加 工 思 具 卡 片 。 前 者 说 明了 数控 加 工 顺序 
和 加 工 要 素 ; 后 者 是 刀具 使 用 的 依据 。 

为 了 加 强 技术 文件 管理 ， 数 控 加 工 工艺 文件 也 应 向 标准 化 、 规 范 化 方 同 发 展 。 但 目前 
尚 无 统一 的 国家 标准 ， 各 企业 可 根据 本 部 门 的 特点 制定 上 述 有 关 工 去 文件 。 



































1.6 效 控 工序 的 安排 


工序 划分 的 原则 


在 数控 机 床上 加 工 零 件 ， 工 序 可 以 比较 集中 ， 尽 量 一 次 装 夹 完成 全 部 工序 。 与 普通 机 
床 加 工 相 比 ， 加 工 工序 划分 有 其 自 喘 的 特点 ， 常 用 的 工序 划分 有 以 下 两 项 原则 。 

e@ ”保证 精度 的 原则 : 数控 加 工 要 求 工序 尽 可 能 集中 ， 通 常 粗 、 精 加 工 在 一 次 北 夹 下 
完成 ， 为 减少 热 变 形 和 切削 力 变形 对 工件 的 形状 精度 、 位 置 精度 、 尺 寸 精 度 和 表 
面 粗 糙 度 的 影响 ， 应 将 粗 、 精 加 工分 开 进 行 。 对 轴 类 或 盘 类 零件 ， 应 该 先 粗 加 工 ， 
留 少 量 余 量 精 加 工 ， 以 保证 表面 质量 要 求 。 同 时 ， 对 一 些 箱 体 工件 ， 为 保证 孔 的 
加 工 精 度 ， 应 先 加 工 表 面 而 后 加 工 孔 。 

e@ 提高 生产 效率 的 原则 : 数控 加 工 中 ， 为 减少 换 刀 次 数 、 节 省 换 刀 时 间 ， 应 将 需 用 
同一 把 思 加 工 的 加 工 部 位 全 部 完成 后 ， 再 换 另 一 把 思 来 加 工 其 他 部 位 。 同 时 应 尽 
量 减少 空 行 程 ， 用 同一 把 刃 加 工 工件 的 多 个 部 位 时 ， 应 以 最 短 的 路 线 到 达 各 加 工 
部 位 。 

实际 中 ， 数 控 加 工 工序 要 根据 具体 零件 的 结构 特点 和 技术 要 求 等 情况 综合 考虑 。 


工序 划分 的 方法 


在 数控 机 床上 加 工 零 件 ， 工 序 应 比较 集中 ， 在 一 次 装 夹 中 应 该 尽 可 能 完成 尽量 多 的 工 
序 。 首 先 应 根据 零件 图 样 ， 考 虑 被 加 工 零 件 是 否 可 以 在 一 台数 控 机 床上 完成 整个 零件 的 加 
工 工作 。 大 不 能 ， 则 应 该 选择 哪 一 部 分 零件 表面 需要 用 数控 机 床 加 工 。 根 据 数控 加 工 的 特 
点 ， 一 般 工 序 划分 可 按 如 下 方法 进行 


































































































SR | MastercamX8 
Pk We. 


A 数控 加 工 教程 








e@ 按 零 件 装 卡 定位 方式 进行 划分 。 

对 于 加 工 内 容 很 多 的 零件 ， 可 按 其 结构 特点 将 加 工 部 位 分 成 几 个 部 分 ， 如 内 形 、 外 形 、 
曲面 或 平面 等 。 一 般 加 工 外 形 时 ， 以 内 形 定 位 ; 加 工 内 形 时 ， 以 外 形 定 位 。 因 而 可 以 根据 
定位 方式 的 不 同 来 划分 工序 。 

e@ 按 同 一 把 刀具 加 工 的 内 容 划 分 。 

为 了 减少 换 刀 次 数 ， 压 缩 空 程 时 间 ， 减 少 不 必 要 的 定位 误差 ， 可 按 思 具 集中 工序 的 方 
法 加 工 零 件 。 虽 然 有 些 零 件 能 在 一 次 安装 加 工 出 很 多 竺 加 工 面 ， 但 考虑 到 程序 太 长 ， 会 受 
到 某 些 限制 ， 如 控制 系统 的 限制 (主要 是 内 存 容量 )、 机 床 连 续 工 作 时 间 的 限制 (如 一 道 工 
序 在 一 个 班 内 不 能 结束 ) 等 。 此 外 ， 程 序 太 长 会 增加 出 错 率 ， 碍 错 与 检索 也 相应 比较 困难 ， 
因此 程序 不 能 太 长 ， 一 道 工序 的 内 容 也 不 能 太 多 。 

e@ 按 粗 、 精 加 工 划 分 。 

根据 零件 的 加 工 精度 、 刚 度 和 变形 等 因素 来 划分 工序 时 ， 可 按 粗 、 精 加 工分 开 的 原则 
来 进行 工序 划分 ， 即 先 粗 加工 再 精 加 工 。 特 别 对 于 容易 发 生 加 工 变形 的 零件 ， 由 于 粗 加 工 
后 可 能 发 生 较 大 的 变形 而 需要 进行 校 形 ， 因 此 一 般 来 说 ， 凡 要 进行 粗 、 精 加 工 的 工件 都 要 
将 工序 分 开 。 此 时 可 用 不 同 的 机 床 或 不 同 的 刀具 进行 加 工 。 通 常 在 一 次 装 夹 中 ， 不 允许 将 
零件 某 一 部 分 表面 加 工 完 后 ， 再 加 工 零 件 的 其 他 表面 。 

综 上 记述 ， 在 划分 工序 时 ， 一 定 要 根据 零件 的 结构 与 工艺 性 、 机 床 的 功能 、 零 件数 控 
加 工 的 内 容 、 闭 夹 次 数 及 本 单位 生产 组 织 状况 等 来 灵活 协调 。 

对 于 加 工 顺序 的 安排 ， 还 应 根据 零件 的 结构 和 毛坯 状况 ， 以 及 定位 安装 与 夹 紧 的 需要 
来 考虑 ， 重 点 是 工件 的 刚性 不 被 破坏 。 顺 序 安排 一 般 应 按 下 列 原 则 进行 。 

(1) 要 综合 考虑 上 道 工 序 的 加 工 是 否 影响 下 道 工序 的 定位 与 来 紧 ， 中 间 是 否 穿插 有 通 
用 机 床 加 工 工序 等 因素 。 

(2) 先 安排 内 形 加 工 工序 ， 后 安排 外 形 加 工 工序 。 

(3) 在 同一 次 安装 中 进行 多 道 工 序 时 ， 应 先 安排 对 工件 刚性 破坏 小 的 工序 。 

(4) 在 安排 以 相同 的 定位 和 夹 紧 方 式 或 用 同一 把 刀具 加 工 工序 时 ， 最 好 连续 进行 ， 以 
减少 重复 定位 次 数 、 换 刀 次 数 与 挪动 压板 次 数 。 






















































































1.7 ”加 工 刀 具 的 选择 和 切削 用 量 的 确定 





加 工 刀 共 的 选择 和 切削 用 量 的 确定 是 数控 加 工 工 乞 中 的 重要 内 容 ， 它 不 仅 影 啊 数控 机 
床 的 加 工效 率 ， 而 且 直 接 影响 加 工 质 量 。CAD/CAM 技术 的 发 展 ， 使 得 在 数控 加 工 中 直接 
利用 CAD 的 设计 数据 成 为 可 能 ， 特别 十 微机 与 数控 机 床 的 连接 ,使 得 设计 、 工 亏 规 划 太 编 
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程 的 整个 过 程 可 以 全 部 在 计算 机 上 完成 ， 一 般 不 需要 输出 专门 的 工艺 文件 。 

OR 
示 工 艺 规划 的 有 关 问 题 ， 比 如 刀具 选择 、 加 工 路 径 规划 和 切削 用 量 设 定 每。 编程 人 员 只 要 
设置 了 有 关 的 参数 ， 束 可 以 目 动 生成 NC 程序 并 传输 全 数控 机 床 完成 加 工 。 因 此 ， 数 控 加 
工 中 的 刀具 选择 和 切削 用 量 的 确定 是 在 人 机 交互 状态 下 完成 的 ， 这 与 普通 机 床 加 工 形成 鲜 
明 的 对 比 ， 同 时 也 要 求 编程 人 员 必 须 擎 握 选 择 刀 共和 确定 切削 用 量 的 基本 原则 ， 在 编程 时 
充分 考 碟 数控 加 工 的 特 氮 。 


























1.7.1 数控 加 工 弟 用 刀具 的 种 类 及 特 后 








数控 加 工 思 上 其 必须 适应 数控 机 床 高 速 、 高 效 和 上 自动 化 程度 高 的 特点 ， 一 般 应 包括 通用 
刀具 、 通 用 连接 刀 柄 及 少量 专用 刀 柄 。 刀 柄 要 连接 刀具 并 闭 在 机 床 动 力 类 上 ， 因 此 已 逐渐 
标准 化 和 系列 化 。 数 控 刀 有 具 的 分 类 有 多 种 方法 。 根 据 切 前 工 记 可 分 为 车 曾 刀 具 (分 外 圆 、 
内 孔 、 螺 纹 和 切 制 刀具 等 多 种 )、 钻 削 刀 具 〈( 包 括 钻 头 、 贸 刀 和 丝锥 等 )、 锐 削 刀 具 、 钳 削 
刀具 和 每。 根据 思 其 结构 可 分 为 整体 式 、 馈 艇 式 ， 采 用 焊接 和 机 来 式 连接 ， 机 来 式 叉 可 分 为 
不 转 位 和 可 转 位 丙种。 根据 制造 思 上 其 所 用 的 材料 可 分 为 蜗 速 钢 刀 其 、 便 质 合 金 思 上 其、 金刚 
石 刀 有 具 及 其 他 材料 刀具 ， 如 陶 次 刀具 、 立 方 须 化 硼 刀 有 具 等 。 为 了 适应 数控 机 床 对 刀具 耐用 、 
稳定 、 易 调和 可 换 等 的 要 求 ， 近 几 年 机 夹 式 可 转 位 刀具 得 到 广泛 的 应 用 ， 在 数量 上 占 全 部 
数控 刀具 的 30% 一 40%， 其 金属 切除 量 占 总 量 的 80% 一 90%5。 

数控 刀具 与 普通 机 床上 所 用 的 刀具 相 比 ， 有 许多 不 同 的 要 求 ， 主 要 有 以 下 特点 。 

e 刚性 好 ， 精 度 高 ， 抗 振 及 热 变形 小 。 

e@ 互 换 性 好 ， 便 于 快速 换 刀 。 

e@ 寿命 高 ， 切 前 性 能 稳定 、 可 靠 。 

e@ 刀具 的 尺寸 便于 调整 ， 以 减少 换 刀 调整 时 间 。 

e@ “刀具 应 能 可 靠 地 断 届 或 卷 忆 ， 以 利于 切 导 的 排除 。 

e@ 系列 化 、 标 准 化 ， 以 利于 编程 和 刀具 管理 。 



























































1.7.2 ”数控 加 工 刀 具 的 选择 


思 其 的 选择 是 在 数控 编程 的 人 机 交互 状态 下 进行 的 。 应 根据 机 床 的 加 工 能 力 、 加 工 工 
序 、 工 件 材 料 的 性 能 、 切 一 用 量 以 及 其 他 相关 因素 正确 选用 思 基 和 刀 柄 。 刀 其 选择 的 总 原 
则 是 适用 、 安 全 和 经 济 。 适 用 是 要 求 所 选择 的 刀具 能 达到 加 工 的 目的 ， 完 成 材料 的 去 除 ， 
并 达到 预定 的 加 工 精度 。 安 全 指 的 是 在 有 效 去 除 材料 的 同时 ， 不 会 产生 刀具 的 健 撞 和 折 糊 
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等 ， 要 保证 刀具 及 刀 柄 不 会 与 工件 相 碰 撞 或 挤 抱 ， 造 成 刀具 或 工件 的 损坏 。 经 济 指 的 是 能 
以 最 小 的 成 本 完成 加 工 。 在 同样 可 以 完成 加 工 的 情形 下 ， 选 择 相 对 综合 成 本 较 低 的 方案 ， 
而 不 是 选择 最 便宜 的 刀具 ; 在 满足 加 工 要 求 的 前 提 下 ， 尽 量 选择 较 短 的 刀 柄 ， 以 提高 刀具 
加 工 的 刚性 。 

选取 刀 上 其 时， 要 使 刀具 的 尺寸 与 被 加 工 工件 的 表面 尺寸 相 适 应 。 生 产 中 ， 平 面 和 零件 周 
边 轮 廓 的 加 工 ， 常 采用 立 铣 刀 ; 铣 前 平面 时 ， 应 选 使 质 合 金 刀 户 铣 刀 ; 加 工 凸 侣 、 四 槽 时 ， 
选 高 速 钢 立 铣 刀 ; 加 工 毛 坏 表 面 或 粗 加 工 孔 时 ， 可 选取 镶 便 质 合金 刀 卢 的 玉米 铣 刀 ;对 一 
些 立 体型 面 和 变 斜 角 轮 廓 外 形 的 加 工 ， 和 采用 球 头 铣 刀 、 环 形 铣 刀 、 盘 形 铣 刀 和 锥 形 铣 刀 。 

在 生产 过 程 中 ， 铣 前 零件 周边 轮廓 时 ， 和 采用 立 铣 刀 ， 所 用 的 立 铣 刀 的 刀具 半径 一 定 
要 小 于 零件 内 轮廓 的 最 小 曲率 半径 。 一 般 取 最 小 曲率 羊 径 的 0.8 一 0.9 信和 即 可 。 和 零件 的 加 工 
局 上 度 〈Z 方向 的 背 吃 思量 ) 最 好 不 要 超过 刀具 的 半径 。 

平面 铣 前 时 ， 应 选用 不 重 麻 使 质 合 金 丧 铣 刀 、 立 铣 刀 或 可 转 位 面 铣 刀 。 一 般 采 用 二 次 
进 给 ， 第 一 次 进 给 最 好 用 疹 铣 刀 粗 狂 ， 沿 工件 表面 连续 进 给 。 选 好 每 次 进 给 的 宽度 和 铣 刀 
的 直径 ， 使 接 痕 不 影响 精 铣 精度 。 因 此 ， 加 工 余 量 大 且 不 均匀 时 ， 铣 刀 直 径 要 选 小 些 。 精 
加 工时 ， 一 般 选 用 可 转 位 密 次 面 狼 刀 ， 铣 刀 直 径 要 选 得 大 些 ， 最 好 能 够 包容 加 工 面 的 整个 
宽度 ， 可 以 设置 6 一 8 个 刀 珊 ， 密 布 的 刀 次 使 进 给 速度 大 大 提高 ， 从 而 捉 高 切 前 效率 ， 同 时 
可 以 达到 理想 的 表面 加 工 质量 ， 其 全 可 以 实现 以 铣 代 麻 。 

加 工 凸 人 台 、 思 配 和 箱 口 面 时 ， 应 选用 高 速 钢 立 铣 刀 、 钵 使 质 合 金 刀片 的 靖 铣 刀 和 立 儿 
刀 。 在 加 工 凹 述 时 应 采用 下 径 比 槽 宽 小 的 铣 刀 ， 移 铣 槽 的 中 间 部 分 ， 然 后 再 利用 刀具 半径 
补偿 《或 称 直 径 补 偿 ) 功能 对 模 的 两 边 进行 铣 加 工 ， 这 样 可 以 提 局 槽 宽 的 加 工 精 度 ， 减 少 
钳 思 的 种 类 。 

加 工 毛坯 表面 时 ， 最 好 选用 人 硬 质 合金 波纹 立 铣 刀 ， 它 在 机 床 、 思 上 共和 工件 系统 允许 的 
情况 下 ， 可 以 进行 强力 切 一 。 对 一 些 立 体型 面 和 变 笑 角 轮 亡 外形 的 加 工 ， 常 采用 球 头 铣 思 、 
锥 形 铣 刀 和 盘 形 铣 刀 。 加 工 孔 时 ， 应 该 先 用 中 心 针 刀 打 中 心 孔 ， 用 以 引 正 销 头 。 然 后 再 用 
较 小 的 针头 锁 孔 全 所 需 深度 ， 之 后 用 扩 孔 钴 头 进 行 扩 孔 ， 最 后 加 工 全 所 需 矿 寸 并 保证 孔 的 
精度 。 在 加 工 较 深 的 孔 时 ， 特 别 要 注意 钻头 的 冷却 和 排 导 问题 ， 可 以 利用 深 扎 锁 削 循环 指 
令 G83 进行 编程 ， 即 让 包头 攻 进 一 段 后 ， 快 速 退出 工件 进行 排骨 和 次 却 : 再 攻 进 ， 再 进行 
冷却 和 排 导 ， 循 环 直 人 至 孔 深 外 前 完 成 。 

在 进行 目 由 曲面 加 工时 ， 由 于 球 头 刀 其 的 站 部 切削 速度 为 零 ， 为 保证 加 工 精度 ， 切 削 
行距 一 般 取 得 很 密 ， 故 球 头 刀具 第 用 于 曲面 的 类 加 工 。 而 平头 刀具 在 表面 加 工 质量 和 切削 
效率 方面 都 优 于 球 头 刀 ， 因 此 只 要 在 保证 不 过 切 的 前 所 下， 无 论 是 曲面 的 粗 加 工 还 是 精 加 
工 ， 都 应 优先 选择 平头 刀 。 画 外 ， 刀 有 共 的 耐用 度 和 精度 与 刀 其 价格 关系 极 大 ， 必 须 引 起 注 
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意 的 是 ， 在 大 多 数 情况 下 ， 虽 然 选 择 好 的 刀具 增加 了 刀 有 共 成 本 ， 但 由 此 市 来 的 加 工 质量 和 
加 工效 率 的 提高 ， 则 可 以 使 整个 加 工 成 本 大 大 降低 。 

在 加 工 中 心 上 ， 各 种 刀具 分 别 装 在 思 库 上 ， 按 程序 规定 随时 进行 选 丸 和 换 思 动作 ， 因 
此 必须 采用 标准 刀 柄 ， 以 便 使 锁 、 乌 、 扩 、 铣 前 等 工序 用 的 标准 刀 具 迅速 、 准 确 地 姜 到 机 
床 主轴 或 刀 库 中 去 。 编程 人 员 应 了 解 机 床上 所 用 刀 顶 的 结构 尺寸 、 调 整 方 法 以 及 调整 范围 ， 
以 便 在 编程 时 确定 刀 其 的 径 向 和 轴 间 尺寸 。 目 前 我 国 的 加 工 中心 采 用 TSG 工具 系统 ， 其 刀 
顶 有 生 顶 (三 种 规格 〉 和 锥 权 (四 种 规格 〉 两 类 ， 共 包括 16 种 不 同 用 途 的 刀 柄 。 

在 经 济 型 数控 加 工 中 ， 由 于 刀 上 其 的 为 留 、 测 量 和 更 换 多 为 人 工 手 动 进 行 ， 占 用 辅助 时 
间 较 长 ， 必 须 合 理 安排 刀具 的 排列 顺序 。 一 般 应 如 循 以 下 原则 :; 尽量 减少 刀具 数量 ; 一 把 
思 其 疙 夹 后 ， 应 完成 其 所 能 进行 的 所 有 加 工 部 位 ， 粗 精 加 工 的 刀 其 应 分 开 使 用 ， 即 使 症 相 
同 扩 二 规格 的 刀具 ， 先 铣 后 锁 ; 先进 行 曲面 糊 加 工 ， 后 进行 二 维 轮廓 精 加 工 ， 在 可 能 的 情 
况 下 ， 应 尽 可 能 利用 数控 机 床 的 目 动 换 刀 功能 ， 以 提高 生产 效率 等 。 















































1.7.3 铣削 刀具 





钳 思 是 一 种 在 回转 体 表面 上 或 端面 上 分 布 有 多 个 思 贞 的 多 为 刀具 。 钳 思 在 金属 切 痢 加 
工 中 是 应 用 很 广泛 的 一 种 刀具 。 它 的 种 类 很 多 ， 主 要 用 于 卧 式 铣床 、 立 式 铣床 、 数 探 铣床 、 
加 工 中 心机 床上 加 工 平 面 、 人 台阶 面 、 沟 槽 、 切 断 、 贞 轮 和 成 形 表面 等 。 铣 刀 是 多 齿 刀 具 ， 
每 一 个 刀 此 相当 于 一 把 刀 ， 因 此 采用 铣 刃 加工 工件 的 效率 高 。 目 前 铣 刀 是 属于 粗 加 工 和 半 
精 加 工 刀 具 ， 其 加 工 公差 等 级 为 TT8、IT9， 表 面 粗糙 度 为 Ral.6 一 6.3 um 。 

按 用 途 分 类 ， 铣 刀 大 致 可 分 为 面 铣 刀 、 立 铣 刀 、 键 槽 铣 刀 、 盘 形 铣 刀 、 锯 片 铣 刀 、 角 
度 铣 刀 、 模 具 铣 刀 和 成 形 铣 刀 。 下 面 对 部 分 音 用 的 铣 刀 进行 向 要 的 说 明 ， 供 读者 参考 。 





























1. 面 铣 刀 





面 铣 刀 又 称 站 铣 刀 ， 主 要 用 于 在 立 式 铣床 上 加 工 平 面 以 及 合 阶 面 等 。 面 铣 妃 的 主 切削 
刃 分 布 在 铣 刀 的 圆锥 面 上 或 圆柱 面 上 ， 副 切削 刃 分 布 在 铣 刀 的 端面 上 。 

面 铣 刀 按 结 构 可 以 分 为 便 质 合金 整体 焊接 式 面 钳 刀 、 便 奈 合金 机 来 焊接 式 面 铣 力 、 便 
质 合金 可 转 位 式 面 铣 刀 以 及 整体 式 面 铣 刀 等 形式 。 网 1.7.1 所 示 是 使 质 合 金 整体 焊接 陈 面 铣 
刀 。 这 种 铣 刀 由 合金 钢 刀 体 与 使 质 合 金 刀 方 经 焊接 而 成 ， 其 结构 紧凑 ， 切 前 效率 局 ， 并 且 
制造 比较 方便 。 但 是 刀 齿 损 趟 后 很 难 修复 ， 所 以 这 种 铣 刀 应 用 不 多。 














2. 圆柱 铣 刀 





圆柱 铣 刀 主要 用 于 在 卧 式 铣床 加 工 平 面 。 圆 柱 铣 刀 一般 为 整体 式 ， 材 料 为 局 速 钢 ， 主 
切 前 刃 分 布 在 圆柱 上 ， 无 副 切 前 为 ， 如 图 1.7.2 所 示 。 该 铣 刀 有 粗 齿 和 细 齿 之 分 。 粗 齿 铣 刀 
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齿 数 少 ， 刃 齿 强 度 大 ， 容 屑 宇 间 大 ， 重 麻 次 数 多 ， 适 用 于 粗 加 工 ， 细 齿 铣 刀 齿 数 多 ， 工 作 
较 平 稳 ， 适 用 于 精 加 工 ， 也 可 在 刀 体 上 镶 焊 便 质 合金 刀 条 。 

圆柱 铣 刀 直径 范围 为 850~~ 100mm， 齿 数 z=6 一 14， 螺 旋 角 8=30” 一 45” 。 当 螺旋 
角 B6=0” 时 ， 螺 旋 刀 疮 即 为 下 思 众 ， 目 前 很 少 应 用 于 生产 。 








P | ww 
图 1.7.2 ”圆柱 铣 刀 


3. 键 槽 铣 刀 





键 各 铣 刀 主 要 用 于 在 立 式 铣床 上 加 工 圆 头 封闭 键 槽 等， 如 图 1.7.3 所 示 。 该 铣 刀 只 有 两 
个 刀 激 ， 交 面 无 顶尖 孔 ， 站 面 刀 齿 从 外 圆 开 至 轴 心 ， 且 螺旋 角 较 小 ， 增 强 了 奖 面 刃具 强度 。 
加 工 键 槽 时 ， 每 次 移 沿 铣 刀 轴 同 进 给 较 小 的 量 ， 此 时 痪 面 刀 痪 上 的 切削 刃 为 主 切削 尺 ， 
柱 面 上 的 切削 刃 为 副 切 削 刃 。 然 后 再 治 径 问 进 给 ， 此 时 痛 面 刃 齿 上 的 切削 刃 为 副 切 前 刃 ， 
册 柱 面 上 的 切 前 为 为 主 切 前 为 ， 这 样 反 复 多 次 ， 丈 可 完成 键 权 的 加 工 。 这 种 钳 思 加 工 键 横 
精度 较 蜗 ， 钳 思 寿 命 较 长 。 键 权 铣 思 的 直径 范 围 为 8 2 一 &63mm， 柄 部 有 直 柄 和 更 氏 锥 柄 
两 种 形式 。 


< 一 一 十 估 


图 1.7.3 ” 键 槽 铣 刀 























4. 立 钳 刀 








芯 铣 刀 主 要 用 于 在 立 式 铣床 上 加 工 目 槽 、 人 台阶 面 和 成 形 面 《利用 靠 模 ) 等 。 图 1.7.4 所 
示 为 高 速 钢 立 铣 刀 ， 其 主 切 前 刃 分 布 在 铣 刀 的 圆柱 面 上 ， 副 切削 刃 分 布 在 铣 刀 的 病 面 上 ， 
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且 端 面 中 心 有 顶 尖 孔 。 该 立 铣 刀 有 粗 齿 和 细 齿 之 分 ， 粗 雌 齿 数 为 3 一 6， 适 用 于 粗 加 工 ; 细 
齿 齿 数 为 $ 一 10， 适 用 于 半 精 加 工 。 该 立 铣 刀 的 直径 范围 是 B82~ 880mm， 其 柄 部 有 直 柄 、 
莫 氏 锥 柄 和 7 : 24 锥 柄 等 多 种 形式 。 该 立 铣 刀 应 用 较 广 ， 但 切削 效率 较 低 。 

加 工 中 心 上 用 的 立 铣 刀 主 要 有 三 种 形式 : 球 头 刀 CR=D 7/ 2)， 病 铣 刀 (R=0) 和 R 思 
(CR <D / 2) 俗称 “ 牛 盘 刀 ” 或 “ 圆 鼻 刀 ”)， 其 中 咏 为 刀具 的 直径 ，R 为 刀 角 半径 。 某 些 
刀具 还 可 能 带 有 一 定 的 锥 度 4。 


























图 1.7.4 高 速 钢 立 铣 刀 














熏 形 铣 刀 包括 术 铣 刀 、 两 面 刃 铣 刀 和 三 面 刃 铣 刀 。 档 铣 刀 仅 在 圆柱 表面 上 有 刀 齿 ， 此 
种 铣 刀 只 适用 于 加 工 浅 模 。 两 面 刃 铣 刀 在 圆柱 表面 和 一 个 侧面 上 做 有 刃 齿 ， 适 用 于 加 工 从 
阶 面 。 三 和 面 刃 铣 刀 在 两 侧面 都 有 刀具 ， 主 要 用 于 在 臣 式 铣床 上 加 工 槽 和 合 阶 面 等 。 三 面 丸 
铣 刀 的 主 切削 刃 分 布 在 铣 妃 的 圆柱 面 上 ， 副 切削 刃 分 布 在 两 顺和 面 上 。 该 铣 刀 按 思 丙 结 构 可 
分 为 让 齿 、 错 齿 和 狂 齿 三 种 形式 。 图 1.7.5 所 示 为 直 齿 三 面 凡 铣 刀 。 该 铣 刀 结构 简单 ， 制 造 
方便 ， 但 副 切 前 娘 前 角 为 零度 ， 切 前 条 件 较 着 。 该 铣 刀 直径 泥 围 是 850~~ 2200mm， 宽 度 
有 =4 一 40mm。 









































6. 角度 铣 刀 








角度 铣 刀 主要 用 于 在 卧 式 铣床 上 加 工 各 种 斜 槽 和 和 斜面 等 。 根 据 本 身 外 形 不 同 ， 角 度 铣 
刀 可 分 为 单 角 铣 刀 、 不 对 称 双 角 铣 刀 和 对 称 双 角 铣 刀 三 种 。 图 1.7.6 所 示 为 单 角 铣 刀 。 圆 锥 
面 上 的 切削 刃 是 主 切削 丸 , 端面 上 的 切削 刃 是 副 切 前 刃 。 衣 铣 刀 直径 范围 是 640~~ 9100mm， 
角度 0=18 ~ 90 。 角 度 铣 刀 的 材料 一 般 是 高 速 钢 。 
































图 1.7.5 直 此 三 面 刃 铣 刀 图 1.7.6 单 角 铣 刀 
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7. 模具 铣 刀 


模具 铣 刀 主要 用 于 在 立 式 铣 床上 加 工 模具 型 腔 。 按 工作 部 分 形状 不 同 ， 模 具 铣 刀 可 分 
为 圆柱 形 球 头 铣 刀 《图 1.7.7)、 圆 锥 形 球 头 铣 刀 《图 1.7.8) 和 圆锥 形 立 钳 刀 (图 1.7.9) 三 
种 形式 。 在 前 两 种 铣 刀 的 圆柱 面 、 圆 锥 面 和 球面 上 的 切削 刃 均 为 主 切削 刃 ， 铣 前 时 不 仅 能 
治 铣 刀 轴 回 做 进 给 运动 ， 也 能 沿 铣 刀 径 癌 做 进 给 运动 ， 而 且 球 头 与 工件 接触 往往 为 一 点 ， 
这 样 在 数控 铣床 的 控制 下 ， 该 铣 刀 就 能 加 工 出 各 种 复杂 的 成 形 表 面 ， 所 以 其 用 途 独特 ， 很 
有 发 展 前 途 。 











图 1.7.8 圆锥 形 球 头 铣 刀 











圆锥 形 立 铣 刀 的 作用 与 立 铣 刀 基 本 相同 ， 只 是 该 铣 刀 可 以 利用 本 喘 的 圆锥 体 ， 方 便 地 
加 工 出 模具 型 腔 的 拔 模 斜 度 。 


图 1.7.9 圆锥 形 立 铣 刀 


8. 成形 铣 刀 





成 形 铣 刀 的 切 习 丸 廓 形 是 根据 工件 轮廓 形状 来 设计 的 ， 主 要 用 于 在 通用 铣床 上 工件 的 
形状 复杂 表面 的 加 工 ， 成 形 铣 刀 还 可 用 来 加 工 直 沟 和 螺旋 沟 成 形 表 面 。 使 用 成 形 铣 刀 加 工 
可 保证 加 工 工件 太 二 和 形状 的 一 致 性 ， 生 产 效率 高 ， 使 用 方便 ， 目 前 广泛 应 用 于 生产 加 工 
中 。 第 见 的 成 形 铣 刀 《如 凸 羊 圆 铣 刀 和 四 半圆 铣 刀 ) 已 有 通用 标准 ， 但 大 部 分 成 形 铣 刀 属 
于 专用 刀具 ， 需 目 行 设计 。 
































1.7.4 切削 用 量 的 确定 





合理 选择 切削 用 量 的 原则 如 下 : 粗 加 工时 ， 一 般 以 提高 生产 率 为 主 ， 但 也 应 考 夸 经 济 
性 和 加 工 成 本 ; 半 烩 加 工 和 精 加 工时 ， 应 在 保证 加 工 质量 的 前 手下 ， 兼 顾 切削 效率 、 经 济 
性 和 加 工 成 本 。 有 具体 数值 应 根据 机 床 说 明 书 和 切削 用 量 手册 ， 并 结合 经 验 而 定 。 
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1. 背 吃 思量 

背 吃 思量 1 也 称 切 章 深度 , 在 机 床 、 工 件 和 刀具 刚度 允许 的 情况 下 , t 束 等 于 加 工 余 量 ， 
提高 1 征 提 高 生产 率 的 一 个 有 效 措 施 。 为 了 保证 零件 的 加 工头 度 和 表面 粗糙 度 ， 一 般 应 留 
一 定 的 余 量 进行 精 加 工 。 数 控 机 床 的 精 加 工 余 量 可 略 小 于 普通 机 床 。 





























2. 切削 宽度 人 








切削 宽度 称 为 步 距 ， 一 般 切 前 宽度 工 与 刀具 直径 DD 成 正比 ， 与 背 吃 思量 成 有 反比。 在 经 
济 型 数控 加 工 中 , 一般 工 的 取 值 范围 为 L= (0.6 一 0.9) D。 在 粗 加 工 中 ， 大 步 距 有 利于 加 工 
效率 的 提高 。 使 用 圆 蜡 思 进行 加 工 ， 实 际 参 与 加 工 的 部 分 应 从 刀 上 其 直径 扣除 思 尖 的 圆 角 部 
分 ， 即 实际 加 工 长 度 d=D-2r (D 为 刀具 直径 , r 为 刀 尖 圆 角 半径 ), 工 可 以 取 (0.8 一 0.9) qd。 
使 用 球 头 刀 进 行 精 加 工时 ， 步 距 的 确定 应 首先 考虑 所 能 达到 的 精度 和 表面 粗糙 度 。 














3. 切削 线 速 度 Y 




















切削 线 速度 人 克也 称 单 齿 切削 量 ,， 单 位 为 m / min。 提高 V 值 也 是 提高 生产 率 的 一 个 有 效 
首 施 ， 但 VV. 与 刀具 寿命 的 关系 比较 密切 。 随 看 Ve 的 增 大 ， 思 上 其 寿命 急剧 下 降 ， 故 V. 的 选择 
主要 取决 于 刀具 寿命 。 另 外 ， 切 削 速 度 与 加 工 材 料 也 有 很 大 关系 ， 例 如 用 立 铣 刀 铣削 合金 
钢 30CrNi2MoVA 时 ，Ve 可 采用 8m/min 左 右 ， 而 用 同样 的 芯 铣 刀 铣 前 铝 合 金 时 ，V 可 选 
200m/min 以 上 。 一 役 好 的 刀具 供应 商都 会 在 其 手册 或 刀具 说 明 书 中 提供 刀具 的 切削 速度 推 
存 参数 Ve。 

此 外 ,在 确定 精 加 工 、 半 精 加 工 的 切削 速度 时 ， 应 注意 避 开 积 导 瘤 和 鳞 刺 产生 的 区 域 ; 
在 多 发 生 振动 的 情况 下 ， 切 削 速 度 应 避 开 上 自 激 振动 的 临界 速度 ;在 加 工 融 便 皮 的 铸 锻 件 ， 
加 工大 件 、 细 长 件 和 薄 壁 件 以 及 断 续 切 削 时 ， 应 选用 较 低 的 切削 速度 。 























4. 主轴 转速 n 





主轴 转速 的 单位 是 r/ min， 一 般 应 根据 切削 速度 V.、 力 具 或 工件 直径 来 选 定 。 计 算 公 
式 为 
1000V. 
hh 
nD 


式 中 ， 万 .为 刀具 直径 (mm)。 在 使 用 球 头 刀 时 要 做 一 些 调整 ， 球 头 铣 刀 的 计算 直径 
Def 要 小 于 铣 刀 直径 W ， 故 其 实际 转速 不 应 按 铣 刀 直 径 Y 计 算 ， 而 应 投 计 算 直 径 Der 计 算 。 


Dur =| Di-(D.—21) |x03 
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_ 1000V。 
TD eff 











数控 机 床 的 控制 面板 上 一 般 备 有 主轴 转速 修 调 《倍率 ) 开关 ， 可 在 加 工 过 程 中 对 主轴 
转速 进行 整 倍数 调整 。 


5. 进 给 速度 vi 


进 给 速度 w 是 指 机 床 工 作 台 在 做 插 位 时 的 进 给 速度 ， 单 位 为 mm / min。vr 应 根据 零件 
的 加 工 精 度 和 表面 粗糙 度 要 求 以 及 刀具 和 工件 材料 来 选择 。v 的 增加 可 以 提高 生产 效率 ， 
但 是 刀具 寿命 也 会 降低 。 加 工 表面 粗糙 度 要 求 低 时 ，v 可 选择 得 大 些 。 在 加 工 过 程 中 ，vi 
也 可 通过 机 床 控制 面板 上 的 修 调 开关 进行 人 工 调整 ， 但 是 最 大 进 给 速度 要 受到 设备 刚度 和 
进 给 系统 性 能 等 的 限制 。 进 给 速度 可 以 按 以 下 公式 进行 计算 : 


Vf 一 nzf , 


式 中 ，vf 为 工作 台 进 给 量 ， 单 位 为 mm / min; nn 表示 主轴 转速 ， 单 位 为 r/min; zx 表示 刀 
上 其 次 数 ，f 表 示 进 给 量 ， 单 位 为 mm / 齿 ， 廊 值 由 刀具 供 应 商 提供 。 

在 数控 编程 中 ， 还 应 考 夸 在 不 同情 形 下 选择 不 同 的 进 给 速度 。 如 在 初始 切削 进 给 时 ， 
特别 是 在 2Z 轴 下 思 时 ， 因 为 进行 疾 钳 ， 受 力 较 大 ， 同 时 考虑 程序 的 安全 性 问题 ， 所 以 应 以 
相对 较 慢 的 速度 进 给 。 

随 看 数控 机 床 在 生产 实际 中 的 广泛 应 用 ， 数 控 编程 已 经 成 为 数控 加 工 中 的 关键 问题 之 
一 。 在 数控 加 工程 序 的 编制 过 程 中 ， 要 在 人 机 交互 状态 下 及 时 选择 刀具 、 确 定 切削 用 量 。 
因此 ， 编 程 人 员 必 须 熟 悉 刀 有 共 的 选择 方法 和 切削 用 量 的 确定 鼠 则 ， 从 而 保证 零件 的 加 工 质 
量 和 加 工效 率 ， 充 分 发 挥 数控 机 床 的 优点 ， 提 高 企业 的 经 济 效益 和 生产 水 平 。 






























































1.8 ”起 止 高 度 与 安全 高 度 








安全 高 度 是 为 了 避免 刀具 健 撞 工件 或 夹具 而 设 定 的 高 度 ， 即 在 主轴 方向 上 的 偏 移 值 。 
在 钳 曾 过 程 中 ， 如 果 刀 具 需 要 转移 位 置 ， 将 会 退 到 这 一 高 度 ， 然 后 再 进行 G00 插 补 到 下 一 
个 进 刀 位 置 。 一 般 情 况 下 这 个 高 度 应 大 于 零件 的 最 大 高 度 〈 即 高 于 零件 的 最 高 表面 )。 起 目 
高 度 是 指 在 程序 开始 时 ， 思 具 将 先 到 达 这 一 高 度 ， 同 时 在 程序 结束 后 ， 力 上 其 也 将 退回 到 这 
一 高 度 。 起 止 局 上 度 大 于 或 等 于 安全 局 上 度 ， 如 图 1.8.1 所 示 。 

思 具 从 起 止 高 上 度 到 接近 工件 开始 切 前 ， 需 要 经 过 快速 进 给 和 慢 速 下 思 两 个 过 程 。 思 具 
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先 以 G00 快速 进 给 到 指定 位 置 ， 人 然后 慢 速 下 刀 到 加 工 位 置 。 如 末 刀 具 不 是 经 过 先 快速 再 慢 
速 的 过 程 接近 工件 ， 而 是 以 G00 的 速度 直接 下 刀 到 加 工 位 置 ， 这 样 训 很 不 安全 。 因 为 假使 
该 加 工 位 置 在 工件 内 或 工作 上 ， 在 采用 垂直 下 妃 方 式 的 情况 下 ， 刀 有 共 很 容易 与 工件 相 碰 ， 
这 在 数控 加 工 中 是 不 允许 的 。 即 使 是 在 空 的 位 置 下 刀 ， 如 果 不 采 用 移 快 后 慢 的 方式 下 刀 ， 
由 于 惯性 的 作用 也 很 难保 证 下 刀 所 到 位 置 的 准确 性 。 但 是 慢 速 下 刀 的 距离 不 宜 取 得 太 大 ， 
因为 此 时 的 速度 往往 比较 慢 ， 太 长 的 慢 速 下 思 距 离 将 影响 加 工效 率 。 












































起 止 高 度 
a A 
挫 刀 
慢 速 下 刀 





切削 

初始 切削 

图 1.8.1 起 止 高 度 与 安全 高 度 示 意图 

在 加 工 过 程 中 ， 当 刃 有 其 在 两 点 间 移 动 而 不 切削 时 ， 如 末 设 定 为 抬 刀 ， 刀 有 共 将 先 提 部 到 

安全 高 度 平 面 ， 再 在 此 平面 上 移动 到 下 一 点 ， 这 样 虽然 延 长 了 加 工时 间 ， 但 比较 安全 。 特 
别 是 在 进行 分 区 加 工时 ， 可 以 防止 两 区 域 之 间 有 高 于 刀具 移动 路 线 的 部 分 与 刀具 位 撞 事 故 
的 发 生 。 一 般 来 说 ， 在 进行 大 面积 粗 加 工时 ， 通 党 建议 使 用 抒 刀 ， 以 便 在 加 工时 可 以 暂 集 ， 
对 刀具 进行 检 得 ;在 精 加 工 或 局 部 加 工时 ， 通 向 不 使 用 抬 刀 以 提高 加 工 速度 。 



































1.9 走 刀 路 线 的 选择 








在 数控 加 工 中 ,刀具 (严格 说 是 刀 位 点 ) 相对 于 工件 的 运动 轨迹 和 方向 称 为 加 工 路 线 ， 
即 思 具 从 对 刀 点 开始 运动 ， 直 至 结束 加 工程 序 所 经 过 的 路 符 ， 包 括 切削 加 工 的 路 径 及 刀具 
引入 、 返 回 等 非 切削 空 行 程 。 走 思路 线 是 刀具 在 整个 加 工 工 序 中 相对 于 工件 的 运动 轨迹 ， 
不 但 包括 了 工序 的 内 容 ， 而 且 也 反映 出 工序 的 顺序 。 走 刀 路 线 是 编写 程序 的 依据 之 一 。 确 
定 加 工 路 线 时 首先 必须 保证 被 加 工 零件 的 尺寸 精度 和 表面 质量 , 其 次 应 考虑 数值 计算 简单 、 
走 刀 路 线 尽量 短 、 效 率 较 高 等 。 

工序 顺序 是 指 同一 道 工序 中 各 个 表面 加 工 的 先后 次 序 。 工 序 顺 序 对 零件 的 加 工 质量 、 
加 工效 紊 和 数控 加 工 中 的 走 刀 路 线 有 和 直接 影响 ， 应 根据 零件 的 结构 特点 和 工序 的 加 工 要 求 
等 合理 安排 。 工 序 的 划分 与 安排 一 般 可 随 走 刀 路 线 来 进行 ， 在 确定 走 思路 线 时 ， 主 要 考虑 
以 下 几 点 。 
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(1) 对 氮 位 加 工 的 数控 机 床 ， 如 锁 床 、 和 从 床 ， 要 郑 碟 尽 可 能 使 走 刀 路 线 最 短 ， 减 少 刀 
具 衬 行程 时 间 ， 提 高 加 工效 率 。 

如 图 1.9.1a 所 示 ， 按 照 一 般 习惯 ， 忌 是 完 加 工 均 布 于 外 圆周 上 的 八 个 孔 ， 再 加 工 内 圆 
周 上 的 四 个 孔 。 但 是 对 点 位 控制 的 数控 机 床 而 言 ， 要 求 定位 精度 高 ， 定 位 过 程 应 该 尽 可 能 
快 ， 因 此 这 类 机 床 应 控 空 程 最 短 来 安排 走 刀 路 线 ， 以 市 省 时 间 ， 如 图 1.9.1b 所 示 。 
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a) 一 般 习 惯 b) 正确 的 走 刀 路 线 


图 1.9.1 走 刀 路 线 示意 图 

(2) 应 能 保证 零件 的 加 工 精 度 和 表面 粗糙 上 度 要 求 。 

当 铣 前 零 件 外 轮 廊 时， 一般 采用 立 铣 刀 侧 刃 切 前。 刀具 切入 工作 时 ， 应 治 外 廓 曲线 延 
长 线 的 切 癌 切入 ， 避 免 治 零 件 外 廊 的 法 同 切 入 ， 以 免 在 切入 处 产生 刀具 的 刻 痕 而 影响 表 和 面 
质量 ， 保 证 零件 外 廓 曲线 平滑 过 渡 。 同 理 ， 在 切 离 工 件 时 ， 应 该 治 零 件 轮廓 延长 线 的 切 回 
逐渐 切 离 工件 ， 避 免 在 工件 的 轮廓 处 直接 退 刀 影 啊 表 面 质量 ， 如 图 1.9.2 所 示 。 

铣 前 封闭 的 内 轮廓 表面 时 ， 如 采 内 轮廓 曲线 允许 外 延 ， 则 应 党 切线 方 癌 切入 或 切 出 。 
右 内 轮廓 曲线 不 允许 外 廷 ， 则 刀 其 只 能 沿 内 轮廓 曲线 的 法 回 切 入 或 切 出 ， 此 时 思 其 的 切入 
切 出 点 应 尽量 选 在 内 轮廓 曲线 两 几何 元 际 的 交点 处 。 硅 内 部 儿 何 元 素 相 切 无 交点 时 ， 思 其 
切入 切 出 点 应 远离 拐角 ， 以 防止 刀 补 取消 时 在 轮 廊 拐 角 处 留 下 四 口 ， 如 图 1.9.3 所 示 。 















































图 1.9.2 ”外 轮廓 铣削 走 刀 路 线 图 1.9.3 ”内 轮廓 铣 削 走 刀 路 线 
对 于 边界 敞开 的 曲面 铣削 ， 可 采用 两 种 走 刀 路 线 。 第 一 种 走 刀 路 线 如 图 1.9.4a 所 示 ， 
每 次 沿 直线 加 工 ， 刀 位 点 计算 简单 ， 程 序 少 ， 加 工 过 程 符合 直 纹 面 的 形成 ， 以 保证 母线 的 
直线 度 。 第 二 种 走 刀 路 线 如 图 1.9.4b 所 示 ， 便 于 加 工 后 检验 ， 曲 面 的 准确 度 较 高 ， 但 程序 
较 多 。 由 于 曲面 零件 的 边界 是 属 开 的 ， 没 有 其 他 表面 限制 ， 边 界 曲 面 可 以 延伸 ， 球 头 刀 应 
由 边界 外 开始 加 工 。 
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a 
a) 横 问 走 刀 b) 纵 向 走 思 


图 1.9.4 曲面 铣削 走 刀 路 线 
图 1.9.5a、 图 1.9.5b 所 示 分 别 为 用 行 切 法 加 工 和 环 切 法 加 工 凹 村 的 走 刀 路 线 , 而 图 1.9.5c 
是 先 用 行 切 法 ， 最 后 环 切 一 刀 光 整 轮 廊 表面。 所 谓 行 切 法 是 指 刀 有 具 与 零件 轮廓 的 切 点 轨迹 
是 一 行 一 行 的 ， 而 行 间 的 距离 是 按 零 件 加 工 精度 的 要 求 确 定 的 ; 环 切 法 则 是 指 思 具 与 零件 
轮廓 的 切 点 轨迹 是 一 圈 一 圈 的 。 这 三 种 方案 中 ， 图 1.9.5a 方案 在 周边 留 有 大 量 的 残余 ， 表 
面 质量 最 着 ; 图 1.9.5b 方案 和 图 1.9.5c 方案 都 能 保证 精度 ， 但 图 1.9.5b 方案 走 刀 路 线 稍 长 ， 
程序 计算 量 大 。 












































a) 行 切 法 b) 环 切 法 c) 先行 切 后 环 切 
图 1.9.5 四 村 的 走 刀 路 线 





上 此外， 轮廓 加 工 中 应 避免 进 给 停顿 。 因 为 加 工 过 程 中 的 切削 力 会 使 工艺 系统 产生 弹性 
变形 并 处 于 相对 平衡 状态 ， 进 给 停顿 时 ， 切 削 力 突然 减 小 会 改变 系统 的 平衡 状态 ， 刀 有 具 会 
在 进 给 停顿 处 的 零件 轮廓 上 留 下 刻 痕 。 为 提高 工件 表面 的 站 上 度 和 减 小 表面 粗糙 度 ， 可 以 用 
用 多 次 走 刀 的 方法 ， 精 加 工 余 量 一 般 以 0.2 一 0.Smm 为 宜 。 而 且 精 铣 时 宜 采 用 顺 铣 ， 以 减 小 
零件 锌 加 工 表面 粗糙 度 的 值 。 











1.10 ”对 刀 扣 与 换 刀 扩 的 碗 








“对 刀 点 ”是 数控 加 工时 刀具 相对 零件 运动 的 起 点 ， 叉 称 “ 起 刀 点 ”也 是 程序 的 开始 。 
在 加 工时 ， 工 件 可 以 在 机 床 加 工矿 寸 范 围 内 任意 安 猴 ， 要 正确 执行 加 工程 序 ， 必 须 硝 定 工 
件 在 机 床 坐 标 系 的 确切 位 置 。 确 定 对 刀 点 的 位 置 ， 也 束 确 定 了 机 床 坐 标 系 和 零件 坐标 系 之 
间 的 相互 位 置 关 系 。 对 刀 点 是 工件 在 机 床上 定位 装 夹 后 ， 再 设置 在 工件 坐标 系 中 的 。 对 于 
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数控 车 床 、 加 工 中 心 等 多 刀具 加 工 的 数控 机 床 ， 在 加 工 过 程 中 需要 进行 换 刀 ， 上 所 以 在 编程 
时 应 考虑 不 同 工 序 之 间 的 换 刀 位 置 ， 即 “ 换 刀 点 ”。 换 刀 点 应 选择 在 工件 的 外 部 ， 避 倪 换 刀 
时 刀具 与 工件 及 夹具 发 生 干 涉 ， 以 免 损坏 刀具 或 工件 。 

对 刀 扣 的 选择 原则 ， 主 要 是 汐 虑 对 刀 方 便 ， 对 刀 误 到 小 ， 编 程 方 便 ， 加 工时 检查 方便 、 
可 徘 。 对 刀 扣 的 设置 没有 严格 规定 ， 可 以 设置 在 工件 上 ， 也 可 以 设 苞 在 夹具 上 上， 但 在 编程 
坐标 系 中 必须 有 确定 的 位 置 ， 如 图 1.10.1 所 示 的 X1 和 Yi1。 对 思 点 既 可 以 与 编程 原点 重合 ， 
也 可 以 不 重合 ,主要 取 雇 于 加 工 精度 和 对 刀 的 方便 性 。 当 对 刀 点 与 编程 原点 重合 时 ，X1=0， 
Y1=0。 

为 了 提高 零件 的 加 工 精度 ， 对 刀 氮 要 尽 可 能 选择 在 零件 的 设计 基准 或 工艺 基准 上 。 例 
如 ， 和 零件 上 扎 的 中 心 点 或 两 条 相互 垂直 的 轮廓 边 的 区 氮 都 可 以 作为 对 刀 点 ， 有 时 零件 上 没 

合适 的 部 位 ， 可 以 加 工 出 工艺 孔 来 对 刀 。 生 产 中 常用 的 对 思 工 具有 百 分 表 、 中 心 规 和 寻 
边 右 等 。 对 思 操 作 一 定 要 仔细 ， 对 刀 方 法 一 定 要 与 零件 的 加 工 精度 相 适 应 。 































































. 工件 
工件 原点 人 
区 
x 人 中 局 2 
0 机床 原 点 Xx 


图 1.10.1 对 刀 点 选择 示意 图 


1.11 数控 加 工 的 补偿 











在 20 世纪 六 七 十 年 代 的 数控 加 工 中 没有 补偿 的 概念 , 所 以 编程 人 员 不 得 不 围 红 刀 其 的 
理论 路 线 和 实际 路 线 的 相对 关系 来 进行 编程 ， 容 易 产 生 错 误 。 补 偿 的 概念 出 现 以 后 ， 大 大 
地 提高 了 编程 的 工作 效率 。 

在 数控 加 工 中 有 刀具 半径 补偿 、 刀 有 共 长 度 补 偿 和 夹具 俩 症 补 偿 。 这 三 种 补偿 基本 上 能 
解决 在 加 工 中 因 思 上 其 形状 而 产生 的 轨迹 问题 。 下 面体 单 介 绍 一 下 这 三 种 补偿 在 一 般 加 工 编 
程 中 的 应 用 。 




















1.11.1 刀具 半径 补偿 














在 效 探 机床 进行 轮廓 加 工时 ， 由 于 刀 有 共有 一 定 的 半径 《如 铣 刀 半径 )， 在 加 工时 ， 刀 只 
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中 心 的 运动 轨迹 必须 偏离 实际 零件 轮廓 一 个 刀具 半径 值 ， 侍 则 实际 需要 的 尺寸 将 与 加 工 出 
的 零件 斥 寸 相差 一 个 刀具 半径 值 或 一 个 刀具 直径 值 。 此 外 ， 在 零件 加 工时 ， 有 时 还 需要 考 
碟 加 工 余 量 和 刀具 磨损 等 因素 的 影响 。 有 了 刀具 半径 补偿 后 ， 在 编程 时 就 可 以 不 车展 刀具 
的 直径 大 小 了 。 刀 只 半径 补偿 一 般 只 用 于 铣 刀 类 刀具 ， 当 铣 刀 在 内 轮廓 加 工时 ， 刀 有 具 中 心 
癌 零 件 内 偏离 一 个 思 其 半径 值 ; 在 外 轮廓 加 工时 , 刀具 中 心身 零件 外 偏离 一 个 刀具 半径 值 。 
当 数 控 机 床上 其 备 思 上 其 半径 促 偿 功 能 时 ， 数 控 编 程 只 需 按 工件 轮廓 进行 ， 然 后 再 加 上 刀 其 半 
径 补 偿 值 ， 此 值 可 以 在 机 床上 设 定 。 程 序 中 通 币 使 用 G41 / G42 指令 来 执行 ， 其 中 G41 为 
刀 有 共 半 径 元 补偿 ，G42 为 刀 具 半径 右 补 偿 。 根 据 ISO 标准 ， 沿 刀 上 其 前 进 方 回 看 去 ， 当 刀具 
中 心 轨 迹 位 于 零件 轮廓 右边 时 ， 称 为 刀 其 半径 右 人 补偿 ， 反 之 ， 称 为 刀具 半径 还 补偿 。 

在 使 用 G41、G42 进行 半径 补偿 时 ， 应 采取 如 下 步骤 : 设置 刀具 半径 补偿 值 ， 让 记 具 
移动 来 使 补偿 有 效 《 此 时 不 能 切削 工件 ); 正确 地 取消 半径 补偿 《此 时 也 不 能 切削 工件 )。 
要 注意 的 是 ， 在 切削 完成 而 刀具 补偿 结束 时 ， 一 定 要 用 G40 使 补偿 无 效 。 使 用 G40 同样 会 
过 到 与 使 补偿 有 效 相同 的 问题 ， 一 定 要 等 刀具 完全 切削 完毕 并 安全 地 退出 工件 后 ， 才 能 执 
行 G40 命令 来 取消 促 偿 。 
























































1.11.2 刀具 长 度 补偿 





根据 加 工 情况 ， 有 时 不 仅 需 要 对 刀具 半径 进行 补偿 ， 还 要 对 刀具 长 度 进 行 补偿 。 程 序 
员 在 编程 的 时 候 ， 首 先 要 指定 零件 的 编程 中 心 ， 然 后 才能 建立 工件 编程 的 坐标 系 ， 而 此 坐 
标 系 只 是 一 个 工件 坐标 系 ， 零 点 一 般 在 工件 上 。 长 度 补 偿 只 是 和 Z 坐标 有 关 ， 因 为 刀具 是 
由 主轴 锥 孔 定 位 而 不 改变 ， 对 于 乙 坐 标的 零点 就 不 一 样 了 。 每 一 把 刃 的 长 度 都 是 不 同 的 ， 
例如 ， 要 钻 一 个 深 为 60mm 的 孔 ， 然 后 攻 曼 纹 长 度 为 Smm， 分 别 用 一 把 长 为 250mm 的 锁 
头 和 一 把 长 为 330mm 的 丝锥 。 先 用 钻头 馈 深 60mm 的 和 孔 ， 此 时 机 床 已 经 设 定 工件 零点 。 当 
换 上 丝锥 攻 螺 纹 时 ， 如 末了 两 把 刀 都 设 定 从 堆 扣 开始 加 工 ， 因 为 丝锥 比 针头 长 而 攻 曼 纹 过 长 ， 
会 损坏 刀具 和 工件 ， 这 时 如 需要 进行 刀具 长 度 补 偿 。 铣 刀 的 长 度 补 偿 与 控制 点 有 天， 一 般 
用 一 把 标准 刀具 的 刀 头 作为 控制 点 ， 则 该 刀具 称 为 零 长 度 刀 具 。 长 度 补 偿 的 值 等 于 所 换 刀 
具 与 零 长 度 刀 具 的 长 度 震 。 另 外 ， 当 把 刀 基 长度 的 测量 基准 面 作为 控制 点 时 ， 刀 具 长 度 补 
偿 始 终 存 在 ， 无 论 用 哪 一 把 刀具 都 要 进行 刀具 的 绝对 长 度 补 偿 。 

在 进行 刀具 长 度 补 偿 前 ， 必 须 先 进行 刀具 参数 的 设置 。 设 置 的 方法 有 机 内 试 切 法 、 机 
内 对 刀 法 和 机 外 对 刀 法 。 对 数控 车 床 来 说 ， 一 般 采 用 机 内 试 切 法 和 机 内 对 刀 法 。 对 数控 铣 
床 而 言 ， 以 采用 机 外 对 刀 法 为 宜 。 不 早 采用 哪 种 方法 ， 所 获得 的 数据 都 必须 通过 手动 输入 
方式 将 刀具 参数 输入 数控 系统 的 刀具 参数 表 中 。 

程序 中 通常 使 用 指令 G43 (G44) 和 H3 来 执行 刀具 长 度 补 偿 。 使 用 指令 G49 可 以 取 
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消 刀 有 具 长 度 补偿 ， 其 实 不 必 使 用 这 个 指令 ， 因 为 每 把 刃具 都 有 自己 的 长 度 补 偿 。 当 换 刀 时 ， 
利用 G43 (G44) 和 H3 指令 同样 可 以 赋予 刀具 上 自身 长 度 补 偿 而 上 自动 取消 前 一 把 刀 有 共 的 长 度 
补偿 。 在 加 工 中 心机 床上 ， 刃 有 具 长 度 补偿 的 使 用 ， 一 般 是 将 刀具 长 度数 据 输 入 到 机 床 的 刀 
有 具 数据 表 中 ， 当 机 床 调用 刀具 时 ， 上 自动 进行 长 度 的 补偿 。 刃 有 具 的 长 度 补偿 值 也 可 以 在 设置 
机 床 工作 坐标 系 时 进行 补偿 。 























1.11.3 ”夹具 仿 置 补偿 





如 刀具 半径 补偿 和 长 度 补偿 时 ， 编 程 人 员 可 以 不 用 考虑 刀具 的 长 短 和 大 小 一 样 ， 使 夹 
具 偏 置 补偿 时 编程 者 可 以 不 考虑 工件 夹具 的 位 置 。 ae 工装 上 
一 次 可 以 装 夹 几 个 工件 ， 编 程 人 员 可 以 不 用 考虑 每 一 个 工件 在 编程 时 的 坐标 零点 ， 而 只 需 
按照 各 自 的 编程 零点 进行 编程 , 然后 使 用 夹具 偏 置 来 移动 机 床 人 
夹具 偏 置 使 用 夹具 偏 置 指令 G54~G59 来 执行 或 使 用 G92 指令 设 定 坐标 系 。 当 一 个 工件 加 
工 完 成 之 后 ， 加 工 下 一 个 工件 时 使 用 G92 来 重新 设 定 新 的 工件 坐标 系 。 

上 述 三 种 补偿 是 在 数控 加 工 中 常用 的 ， 它 给 编程 和 加 工 带 来 很 大 的 方便 ， 能 大 大 地 提 
高 工作 效率 。 















































1.12 轮廓 控制 





在 数控 编程 中 ， 有 时 候 需 要 通过 轮廓 来 限制 加 工 范 围 ， 而 在 某 些 刀 轨 的 生成 中 ， 轮 廓 
是 必 不 可 少 的 因素 ， 缺 少 轮廓 将 无 法 生成 刀 路 轨迹 。 轮 廊 线 需要 设 定 其 偏 置 补偿 的 方向 ， 
对 于 轮廓 线 会 有 三 种 参数 选择 ， 即 刀具 在 轮廓 上 、 轮 廊 内 或 轮廓 外 。 

(1) 刀具 在 轮 廊 上 (On):， 刀具 中 心 线 始 终 完全 处 于 窗口 轮廓 上 ， 如 图 1.12.1a 所 示 。 

(2) 刀具 在 轮廓 内 〈To): 刀具 轴 将 触 到 轮廓 ， 相 差 一 个 刀具 半径 ， 如 图 1.12.1b 所 示 。 

(3) 刀具 在 轮廓 外 (Past): 刀 有 共 完 全 越过 轮廓 线 ， 超 过 轮廓 线 一 个 刀具 半径 ， 如 图 
1.12.1c 所 示 。 





RE 
a) 刀具 在 轮廓 上 b) 刀具 在 轮廓 内 c) 刀具 在 轮廓 外 


图 1.12.1 轮 廊 控制 
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1.13 ” 顺 钳 与 敢 钳 





在 加 工 过 程 中 ， 铣 刀 的 进 给 方向 有 两 种 ， 即 顺 铣 和 逆 铣 。 向 着 刀具 的 进 给 方向 看 ， 如 
打工 件 位 于 铣 刀 进 给 方 同 的 元 侧 ， 则 进 给 方 癌 称 为 顺 时 针 ， 当 铣 刀 旋转 方 问 与 工件 进 给 方 
问 相 同 ， 即 为 顺 铣 ， 如 图 1.13.1a 所 示 。 如 果 工 件 位 于 铣 刀 进 给 方 回 的 右 侧 时 ， 则 进 给 方 问 
定义 为 进 时 针 ， 当 铣 刀 旋转 方 问 与 工件 进 给 方 同 相反 ， 即 为 刘 狼 ， 如 疼 1.13.1b 所 示 。 顺 铣 
时 ， 刀 上 丙 开 始 和 工件 接触 时 切削 厚度 最 大 ， 且 从 表面 便 质 层 开 始 切入 ， 刀 趣 受 很 大 的 冲击 
载 何 ， 铣 刀 变 钝 较 快 ， 刀 下 切 入 过 程 中 没有 请 移 现 象 。 逆 铣 时 ， 切 前 由 薄 变 厚 ， 刀 丙 从 已 
加 工 表 面 切 入 ， 对 铣 刀 的 磨损 较 小 。 逆 铣 时 ， 铣 万 刀 次 接触 工件 后 不 能 马上 切入 金属 层 ， 
而 是 在 工件 表面 请 动 一 小 段 距离 ， 且 在 滑动 过 程 中 ， 由 于 强烈 的 摩 探 产生 大 量 的 热量 ， 同 
时 在 竺 加 工 表面 易 形 成 便 化 层 ， 降 低 了 刀 只 的 耐用 度 ， 影 响 工 件 表面 粗糙 度 ， 给 切削 市 来 
不 利 因 妹 。 因 此 一 般 情况 下 应 尽量 采用 顺 铣 加 工 ， 以 降低 极 加 工 零 件 表面 粗糙 度 ， 你 证 矿 
寸 精 度 ， 并 且 顺 铣 的 功 耗 要 比 逆 狭小， 在 同等 切削 条 件 下 ， 顺 铣 功 耗 要 低 5% 一 15% ， 同 
时 顺 铣 也 更 有 利于 排 肩 。 但 是 在 切削 面 上 有 使 质 层 、 积 深 、 工 件 表 面 凹 凸 不 平 较 显 车 的 情 
况 下 ， 应 采用 逆 铣 法 ， 如 加 工 锻造 毛坯 。 
























































a) 顺 铣 b) 逆 铣 


图 1.13.1 顺 狂 和 闭 铣 示意 图 


1.14 切削 流 








使 用 切削 液 ， 可 以 带 走 大 量 的 切削 热 ， 降 低 切 前 远 度 ， 减 少 刀具 磨损 ， 抑 制 积 导 瘤 和 
鲜 刺 产生 ， 降 低 功 耗 ， 提 高 加 工 表 面 的 质量 。 因 而 合理 选用 切削 液 是 提高 金属 切削 效率 既 
经 济 又 简单 的 一 种 方法 。 
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1.14.1 切削 液 的 作用 


1. 润滑 作用 





切削 液 的 润滑 作用 是 指 通过 切削 液 渗 入 到 刀具 、 切 屑 和 加 工 表 面 之 间 而 形成 一 层 薄 薄 
的 润滑 膜 ， 以 减少 它们 之 间 的 摩擦 力 。 润 滑 效 果 主 要 取决 于 切削 液 的 渗透 能 力 、 吸 附 成 膜 
的 能 力 和 润滑 膜 的 强度 。 在 切削 液 中 可 以 通过 加 入 不 同 成 分 和 比例 的 添加 剂 ， 来 改变 其 润 
滑 能 力 。 另 外 ， 切 削 液 的 润滑 效果 还 与 切削 条 件 有 关 。 切 削 速 度 越 高 ， 背 吃 刀 量 越 大 ， 工 
件 材料 强度 越 高 ， 切 削 液 的 润滑 效果 就 越 差 。 

2. 冷却 作用 

切削 液 的 冷却 作用 是 指 切 削 液 能 从 切削 区 带 走 切削 热 ， 从 而 使 切削 温度 降低 。 切 削 液 
进入 切削 区 后 ， 一 方面 减 小 了 刀具 与 工件 切削 界面 上 的 摩擦 ， 减 少 了 摩擦 热 的 产生 ;， 男 一 
方面 通过 传导 、 对 流 和 汽化 作用 将 切削 区 的 热量 带 走 ， 因 而 起 到 了 降低 切削 温度 的 作用 。 

切削 液 的 冷却 作用 取决 于 它 的 传导 系数 、 比 热 容 、 汽 化 热 、 汽 化 温度 、 流 量 、 流 速 及 
本 身 温度 等 。 一 般 来 说 ， 三 大 类 切削 液 中 ， 水 溶液 的 冷却 性 能 最 好 ， 乳 化 液 其 次 ， 切 削 油 
较 差 。 当 刀具 的 耐 热 性 能 较 差 、 工 件 材 料 的 热 导 率 较 低 、 热 膨胀 系数 较 大 时 ， 对 切削 液 的 
冷却 作用 的 要 求 就 较 高 。 

3. 清洗 作用 

切削 液 的 流动 可 冲 走 切削 区 域 和 机 床 导 轨 的 细小 切 届 及 脱落 的 麻 粒 ， 这 对 麻 削 、 深 孔 
加 工 、 上 自动 线 加 工 来 说 是 十 分 重要 的 。 切 削 液 的 清洗 能 力主 要 取决 于 它 的 渗透 性 、 流 动 性 
及 使 用 压力 ， 同 时 还 受 表面 活性 剂 性 能 的 影响 。 


















































4. 防 锈 作用 

切削 液 的 防 锈 作用 可 防止 工件 、 机 床 和 刀具 受到 周围 介质 的 腐蚀 。 在 切削 液 中 加 入 防 
锈 剂 以 后 ， 可 在 金属 材料 表面 上 形成 附 看 力 很 强 的 一 层 保护 膜 ， 或 与 金属 化 合 物 形成 钝 化 
膜 ， 对 工件 、 机 床 和 刀具 能 起 到 很 好 的 防 锈 作用 。 




















1.14.2 切削 液 的 种 类 


切 前 液 主 要 可 分 为 水 溶液 、 乳 化 液 和 切削 油 三 大 类 。 


1. 水 溶液 








水 浴 液 的 主要 成 分 是 水 ， 加 入 防 锈 剂 即 可 ， 主 要 用 于 磨 前 。 
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2. 乳化 液 

乳化 液 是 在 水 中 加 入 乳化 油 搅拌 而 成 的 乳白 色 液 体 。 乳 化 油 由 矿物 油 与 表面 油 乳 化 剂 
配制 而 成 。 乳 化 液 具 有 良好 的 冷却 作用 ， 加 入 一 定 比例 的 油性 剂 和 防 锈 剂 ， 则 可 以 成 为 既 
能 润滑 又 能 防 锈 的 乳化 液 。 





3. 切削 油 

切削 油 的 主要 成 分 是 各 种 矿物 油 、 动 物 油 和 植物 油 ， 或 由 它们 组 成 的 复合 油 ， 并 可 根 
据 需 要 加 入 各 种 添加 剂 ， 如 极 压 添加 剂 、 油 性 添加 剂 等 。 对 于 普通 和 车削 、 攻 螺纹 可 选用 煤 
油 ;， 在 加 工 有 色 金 属 和 筑 铁 时 ， 为 了 保证 加 工 表 面 质量 ， 第 用 煤油 或 熔 油 与 矿物 油 的 混合 
油 ; 在 加 工 螺纹 时 ， 常 采用 草 肥 油 或 豆油 等 。 矿 物 油 的 油性 差 ， 不 能 形成 牢固 的 吸附 膜 ， 
润滑 能 力 关 。 在 低速 时 ， 可 加 入 油性 剂 ， 在 高 速 或 重 切 削 时 ， 可 加 入 研 、 磷 、 氧 等 极 压 添 
加 剂 ， 能 亚 阁 地 提高 润 请 效 末 和 冷却 作用 。 























1.14.3 切削 液 的 开 天 





在 切削 加 工 中 加 入 切削 液 ， 可 以 降低 切削 温度 ， 同 时 起 到 减少 断 屑 与 增强 排 屑 作用 ， 
但 也 存在 看 许多 次 病 。 例 如 ， 一 个 大 型 的 冷却 液 系统 需 人 花费 很 多 资金 和 很 多 时 间 ， 并 且 有 
些 冷却 液 中 含有 有 害 物 质 ， 对 工人 的 健康 不 利 ， 这 也 使 冷却 液 的 使 用 受到 限制 。 冷 却 液 开 
关 在 数控 编程 中 可 以 目 动 设 是 ， 对 于 目 动 换 刀 的 数控 加 工 中 心 ， 可 以 控 需 要 开局 冷却 液 。 
对 于 一 般 的 数控 铣 或 者 使 用 人 工 换 刀 进行 加 工 的 ,应 该 关闭 冷却 液 开关 。 在 程序 调试 阶段 ， 
程序 错误 或 者 校 调 错误 等 会 暴露 出 来 ， 加 工时 有 一 定 的 危险 性 ， 需 要 机 床 操作 人 员 观 察 以 
确保 安全 ， 同 时 也 要 保持 机 床 及 周边 环境 整洁 ， 故 调试 阶段 应 天 闭 冷却 液 开 关 。 机 床 操作 
人 员 在 确认 程序 无 错误 、 可 以 正常 加 工时 ， 再 打开 机 床 控制 面板 上 的 冷却 液 开 关 。 



































1.15 加 工 精 度 


机 械 加 工 精 上 度 是 指 和 零件 加 工 后 的 实际 儿 何 参数 尺寸、 形状 及 相互 位 置 ) 与 理想 几何 
参数 符合 的 程度 ， 符 合 程 上 度 越 高 ， 精 度 越 蜗 。 两 者 之 间 的 差 寞 即 加 工 误 产 。 加 工 误差 是 指 
加 工 后 得 到 的 零件 实际 儿 何 参数 偏离 理想 几何 参数 的 程度 (图 1.15.1)， 即 加 工 后 的 实际 型 
面 与 理论 型 面 之 间 存 在 看 一 定 的 误 友 。“ 加工 精度 ”和 “加 工 误差 ”是 评定 零件 几何 参数 准 
全 程度 这 一 问题 的 两 个 方面 。 加 工 误 兰 越 小 ， 则 加 工 精度 越 局 。 实 际 生 产 中 ， 加 工 精度 的 
高 低 往往 是 以 加 工 误 关 的 大 小 来 衡量 的 。 在 生产 过 程 中 ， 任 何 一 种 加 工 方法 所 能 达到 的 加 
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工 焰 度 和 表面 粗糙 度 都 是 有 一 定 范 围 的 ， 不 可 能 也 没 必 要 把 零件 做 得 绝对 准确 ， 只 要 把 这 
种 加 工 误差 控制 在 性 能 要 求 的 允许 范围 《〈 公 兰 ) 之 内 即 可 ， 通 关 称 之 为 “经 济 加 工 精度 ”。 

















图 1.15.1 ”加工 精度 示意 图 


零件 的 加 工 精度 包括 尺寸 精度 、 形 状 位 置 精度 和 表面 粗粮 度 三 个 方面 的 内 容 。 通 常 形 
状 公 茎 应 限制 在 位 置 公差 之 内 ， 而 位 置 公 差 也 应 限制 在 尺寸 公差 之 内 。 当 尺寸 精度 高 时 ， 








相应 的 位 年 精度 、 形 状 精 度 也 品 。 但 是 当 形 状 精 肛 要 求 蜗 时 ， 相 应 的 位 辕 精 度 和 尺寸 精度 
不 一 定 珊 ， 这 和 需要 根据 零件 加 工 的 具体 要 求 来 决定 。 一 般 情况 下 ， 和 零件 的 加 工 精度 越 蜗 ， 
则 加 工 成 本 相应 地 也 越 蜗 ， 生 产 效率 则 会 相应 地 越 低 。 

数控 加 工 的 特点 之 一 就 是 具有 较 融 的 加 工 精 上 度 ， 因 此 对 于 数控 加 工 的 误差 必 须 加 以 严 
格 控制 ， 以 达到 加 工 要 求 。 首 先 要 了 解 在 数控 加 工 中 可 能 造成 加 工 误差 的 因素 及 其 影响。 

由 机 床 、 夹 具 、 思 具 和 工件 组 成 的 机 械 加 工 工 艺 系统 (简称 工艺 系统 ) 会 有 各 种 各 样 
的 误 兰 产生 ， 这 些 误 兰 在 各 种 不 同 的 具体 工作 条 件 下 都 会 以 各 种 不 同 的 方式 〈 或 扩大 、 或 
缩小 ) 反映 为 工件 的 加 工 误 兰 。 工 乞 系统 的 原始 误 兰 主要 有 工艺 系统 的 原理 误 芝 、 几 何 误 
苗 、 调 整 误 圭 、 朔 炎 误 大 、 训 量 误 兰 、 夹 具 的 制造 误 交 与 磨损 、 机 床 的 制造 误 赫 、 安 儿 误 
差 及 磨损 、 工 艺 系统 的 受 力 变形 引起 的 加 工 误差 、 工 艺 系统 的 受热 变形 引起 的 加 工 误差 以 
及 由 工件 内 应 力 重 新 分 布 引起 的 变形 等 。 

在 交互 图 形 目 动 编程 中 ， 一 般 仪 考虑 两 个 主要 误差 : 搬 补 计算 误 关 和 残余 局 度 。 

思 轨 是 由 圆 弧 和 直线 组 成 的 线段 集合 近似 地 取代 刀具 的 理想 运动 轨迹 ， 两 者 之 间 存 在 
看 一 定 的 误 着 ， 称 为 插 补 计算 误 兰 。 插 补 计算 误 关 是 刀 轨 计 复 误 兰 的 主要 组 成 部 分 ， 它 与 
插 补 周期 成 正比 ， 插 补 周期 越 大 ， 插 补 计算 误差 越 大 。 一 般 情况 下 ， 在 CAM 软件 上 通过 
设置 公关 带 来 控制 插 补 计算 误 着 ， 即 实际 刀 轨 相对 理想 刀 轨 的 偶 送 不 超过 公差 融 的 范围 。 

残余 局 度 是 指 在 数控 加 工 中 相 邻 刀 轨 间 所 残留 的 未 加 工区 域 的 高 度 ， 它 的 大 小 决定 了 
所 加 工 表面 的 表面 粗糙 度 ， 同 时 决定 了 后 续 的 抛光 工作 量 ， 是 评价 加 工 质量 的 一 个 重要 指 
标 。 在 利用 CAM 软件 进行 数控 编程 时 ， 对 残余 高 度 的 控制 是 刀 轨 行距 计算 的 主要 依据。 
在 控制 残余 高 度 的 前 担 下 , 以 最 大 的 行 间 距 生 成 数控 妃 轨 是 高 效率 数控 加 工 所 退 求 的 目标 。 






































































































































本 章 将 介绍 Mastercam 安装 的 基本 过 程 、 相 关 要 求 及 工作 界面 。 
本 章 内 容 主 要 包括 : 

@ 使 用 Mastercam 的 硬件 要 求 。 

@ 使 用 Mastercam 的 操作 系统 要 求 。 

@ Mastercam 安装 的 一 般 过 程 。 


@ Mastercam 工作 界面 简介 。 
2.1 Mastercam 简介 


注意 : 此 书包 括 Mastercam 简介 和 Mastercam X8 新 功能 两 部 分 。 

Mastercam 是 美国 专业 从 事 计 算 机 数控 程序 设计 专业 化 的 公司 CNC Software Inc 研制 
出 来 的 一 套 计 算 机 辅助 制造 系统 软件 。 它 将 CAD 和 CAM 这 两 大 功能 综合 在 一 起 ， 是 我 国 
目前 十 分 流行 的 CAD/CAM 系统 软件 。 它 有 以 下 特点 。 

(1) Mastercam 除了 可 产生 NC 程序 外 ， 本 身 也 共有 CAD 功能 (2D、3D、 图 形 设 计 、 
尺寸 标注 、 动 态 旋 转 和 图 形 阴 影 处 理 等 功能 )。 可 直接 在 系统 上 制图 并 转换 成 NC 加 工程 序 ， 
也 可 将 用 其 他 绘图 软件 绘 好 的 图 形 ， 经 由 一 些 标准 的 或 特定 的 转换 文件 如 DEF (Drawing 
Exchange File ) 文件 、CADL (CADkey Advanced Design Laneuage ) 文件 及 IGES 
(Initial Graphic Exchange Specification ) 文件 等 转换 到 Mastercam 中 ， 再 生成 数控 加 工程 序 。 

(2) Mastercam 是 一 套 以 图 形 驳 动 的 软件 ， 应 用 广泛 ， 操 作 方 便 ， 而 且 它 能 同时 提供 
适合 目前 国际 上 通用 的 各 种 数控 系统 的 后 置 处 理 程序 文件 ， 以 便 将 刀具 路 径 文件 CNCI) 
转换 成 相应 的 CNC 控制 器 上 所 使 用 的 数控 加 工程 序 (NC 代码 )， 如 FANUC、MELADS、 
AGIE、HITACHI 等 数控 系统 。 

(3) Mastercam 能 预先 依据 使 用 者 定义 的 刀具 、 进 给 率 、 转 速 等 ， 模 拟 刀 有 共 路 径 和 计 
算 加 工时 间 ， 也 可 从 NC 加 工程 序 (NC 代码 ) 转换 成 刀具 路 径 图 。 

(4) Mastercam 系统 设 有 刀具 库 及 材料 库 ， 能 根据 被 加 工 工 件 材 料及 刀 共 规格 尺寸 目 
动 确定 进 给 雍 、 转 速 等 加 工 参 数 。 

(5) 提供 RS 一 232C 接口 通信 功能 及 DNC 功能 。 
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Mastercam 最 新 发 布 的 X8 版 本 具有 以 下 特点 。 


人 


令 
令 


支持 Solid Edge V19、AutoCAD 2007、SolidWorks2007、CATIA V5、Rhino (犀牛 》 
等 CAD 软件 的 新 版 本 格式 。 

实体 特征 的 修改 功能 增强 : 可 创建 、 移 除非 参数 化 建 模 实体 的 特征 。 

实体 圆 角 修 改 : 可 快速 修改 非 参 数 化 模型 的 圆 角 ， 包 括 相 切 和 相配 类 型 ， 

特征 孔 虚 拟 轴 : 创建 特征 孔 虚 拟 轴 , 支持 无 参数 模型 ,创建 时 可 对 当前 图 素 的 属性 ( 线 
宽 、 颜 色 等 ) 进行 设置 。 

曲面 圆 角 改 善 : 曲面 圆 角 对 话 框 打 开 更 迅速 ， 改 进 后 增加 了 预览 按钮 ， 和 替代 了 原来 的 
预览 复 选 框 ， 输 入 参数 后 单 击 预览 按钮 ， 可 实时 预览 设置 的 效果 。 

毛坯 模型 增强 : 支持 多 核 系 统 运 算 ， 支 持 2-3 轴 刀 路 ， 计 算 及 重 算 速 度 更 快 。 

着 色 验 证 和 实体 模拟 功能 更 新 : 更 新 后 的 功能 更 全 面 、 更 实用 ， 更 新 的 窗口 外 观 类 似 
于 机 床 模 拟 现场 ， 包 含 了 更 多 的 分 析 工 具 ， 如 增加 了 刀 位 源 列表 、 增 加 了 更 多 的 顾 色 
编码 ; 模拟 中 支持 更 多 的 刀具 操作 ， 如 转换 路 径 和 旋转 路 径 ; 此 外 着 色 验 证 和 实体 模 
拟 均 使 用 NCI 数据 源 来 验证 ， 确 保 了 两 者 验证 结果 的 一 致 性 。 


2.2 Mastercam 安装 的 硬件 要 求 


一 一 


Mastercam 软件 系统 可 在 工作 站 〈Work Station ) 或 个 人 计算 机 (PC) 上 运行 ， 如 果 
在 个 人 计算 机 上 安装 ， 为 了 保证 软件 的 安全 和 正常 使 用 ， 计 算 机 人 硬件 要 求 如 下 。 


CPU 芯片 : 最 低 要 求 Intel 或 AMD 64-bit 处 理 器 芯片 , 推荐 使 用 Intel i7 处 理 器 。 
内 存 : 最 低 要 求 4GB 以 上 。 如 果 要 闭 配 大 型 部 件 或 产品 ， 进 行 结构 、 运 动 仿 真 分 
析 或 产生 数控 加 工程 序 ， 则 建议 适当 增加 内 存 ， 如 16GB 或 32GB, 可 以 显著 提高 
计算 性 能 。 

便 盘 : 全 少 在 便 盘 上 准备 20GB 以 上 的 可 用 衬 间 。 推 荐 使 用 SSD 便 盘 作为 程序 运 
行 主 盟 ， 可 以 提高 运行 速度 。 

显卡 : 显存 236MB 以 上 的 兼容 OpenGL 3.0 的 图 形 卡 ， 最 好 是 专业 CAD/CAM 绘 
图 卡 ， 如 至 少 512MB 以 上 的 NVIDIA Quadro 系列 ， 不 支持 集成 显卡 。 

显示 器 : 最 低 分 养 京 1680 X1050 的 蛙 屏 显示 器 ， 推 荐 使 用 1920X1080 分 辨识 的 
双 屏 显示 器 。 

忌 标 : 3 键 的 微软 兼容 鼠标 ， 推 荐 使 用 3 键 无 线 鼠 标 。 

网 卡 : 无 特殊 要 求 。 推 荐 能 够 连接 因特网 可 以 获取 技术 文 持 和 升级 。 
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2.3 Mastercam 安装 的 操作 系统 要 来 


如 果 在 个 人 计算 机 上 上 运行， 操作 系统 最 低 为 Windows 7 or 8/8.1 64-bit Professional， 建 
议 包 侣 最 新 的 补丁 包 和 升级 包 。 


2.4 Mastercam 的 安装 





下 面 以 Mastercam X8 为 例 ， 简 单 介 绍 Mastercam 主 程序 的 安装 过 程 。 
Step1. Mastercam 软件 一 般 有 一 张 安 攻 光 盘 ， 将 安装 光盘 中 的 文件 复制 到 电脑 中 ， 然 后 
生计 ， 此 时 系 统 会 弹出 图 2.4.1 所 示 的 “选择 安装 语言 ”对 话 框 ， 接 受 系统 
只 认 的 国志 ， 单 击 一 上 馈 ， 














选择 安装 侣 言 Xx| 
内 下 面 选 硕 中 选择 安装 的 语言 。 
| 中 文 位 体 ， 中国) "| 


_ | x | 








图 2.4.1 “选择 安装 语言 ?对话 杠 
Step2. 此 时 系统 会 弹出 图 2.4.2 所 示 的 “Mastercam X8〔 内 部 版 本 17.0.14947.0) 安装 
管理 器 ”对 话 框 〈 一 )。 


目 astercam XX8 (内 部 版 本 17.0. 14947. 0) 安装 管理 只 


Mastercarmm > 


A 


(9 Mastercan X8 安装 
> 常用 工具 | 
© 文档 | 
=" 联系 我 们 | 








图 2.4.2 “Mastercam X8 (内 部 版 本 17.0.14947.0) 安装 管理 器 ”对 话 框 〈 一 ) 
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Step3. 单 击 Kj; 系统 弹出 图 2.4.3 所 示 的 “Mastercam X8〔 内 部 版 本 
17.0.14947.0) 安装 管理 器 ”对 话 框 (二 )， 选 中 Wsteream 疗 复 选 框 。 
astercan XI8 (内 部 版 本 17.0.14947.0) 安装 管理 中 

一 
Mastercam 和 “a 





修复 
偏 即 载 
入 修改 [ 惧 在 示 前 文件 已 安装 时 可 用 ) 
系统 有 何 要求 ? 
自 定 兴 安装 Wastercam 
为 何在 安装 列表 中 只 选择 了 
Mastercam X8? 


日 - 国 所 有 Mastercam X86 安装 


ww IIastercam XB 
Nastercam Art 





Wire Power 
| CATIA Translator 
日- 站 示例 文件 
et Art 示例 文件 
区 Desien 示例 文件 
一口] 车 床 示例 文件 
… 站] 铣床 示例 文件 
2 打 Fn 模 板 元 剖 | 立 性 习 


总 需求 空间 品 ): 2359769 


取消 ) | 








图 2.4.3 “Mastercam X8 (内 部 版 本 17.0.14947.0) 安装 管 理 器 ”对 话 杠 (二) 


Step4. 单 击 下 = 步 “| 灾 饥 ， 系统 弹出 “Mastercam X8〔 内 部 版 本 17.0.14947.0) 安装 
管理 器 ”对 话 框 (三 )， 如 图 2.4.4 所 示 。 
astercan X86 (内 部 版 本 17.0.14947.0) 安装 管理 器 ;] 
ur® 
Mastercarmm , ss-m 


查看 如 下 所 示 安 装 选项 。 上 从 下 拉 列 表 中 选择 要 配置 的 产品 ， 单 击 配置 可 做 更 也 。 


安装 安装 条 件 选择 要 配置 的 产品 : 
安装 Mastercam X8 [nast ercam XB v | 西 " 置 
当前 设置 : 














用 户 名 : 
机 构 : 


lhy 
公司 名 称 





Mastercam X8 设置 








产品 : Nastercam XB 
装 : 所 有 用 户 
产品 版 本 号 : 17.0. 14947.0 
单位 : 公制 
Hasp 
C:\Users\Public\Documents\shared ne 
上 


上 - 步 | 下 - 步 中 | 取消 _ | 








图 2.4.4 “Mastercam X8 (内 部 版 本 17.0.14947.0) 安装 管理 器 ”对 话 杠 (三) 
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Step5. 配置 产品 。 单 击 二 本 村 | 按钮 ， 系统 弹出 “Mastercam X8 (内 部 版 本 
17.0.14947.0) 安装 管理 器 ”对 话 框 〈 四 )， 如 图 2.4.5 所 示 ， 保 持 系 统 默 认 的 参数 (读者 也 
可 以 根据 自己 的 需求 ， 单 击 吕 按钮 选择 其 他 的 安装 路 径 )， 单 击 厂 识 咸 “ 习 钮 返回 。 





























单位 SIN 类 型 
全 英制 他 HASF 
他 公制 全 HetHASP 
如 果 选 择 了 公制 单位 ， 以 后 能 使 用 
英寸 吗 ? -安装 应 用 程序 
合 只 是 我 








公司 名 称 : 


LT 需要 逐个 配置 他 所 有 用 户 | 
EE 





-共享 的 默认 文件 来 


7 子 

[CE: \Vsers\Public\Documents\shared mcamx8 司 | 
三 目标 文件 来 

[C:\Program Files\mcamx8 司 ua | 








取消 | 充 成 | 








图 2.4.5 “Mastercam X8〔 内 部 版 本 17.0.14947.0) 安装 管 理 器 ”对 话 框 (四 ) 
Step6. 设 定 安 涛 路 作 。 单 击 L 了 TW> | 按钮 ， 系统 弹出 “Mastercam X8【〔 内 部 版 本 
17.0.14947.0) 安装 管理 器 ”对 话 框 (五 )， 如 图 2.4.6 所 示 。 





上 astercam ZX8 (内 部 版 本 17.0.14947.0) 安装 管理 忆 


Mastercarm 27 








一 安装 安装 条 件 
安装 Mastercam X8 


2.4.6 “Mastercam X8 (内 部 版 本 17.0.14947.0) 安装 管理 器 ”对 话 框 〈 五 ) 
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Step7. 稍 等 片刻 ， 系 统 弹 出 “Mastercam X8 (内 部 版 本 17.0.14947.0) 安装 管理 器 ” 
对 话 框 ( 六 )， 如 图 2.4.7 所 示 ， 取 消 勾 选 丙 时 记 Westerew 复 选 框 ， 单 击 二 轴 ”j 必 负 ， 





上 astercam XY8 (内 部 版 本 17.0.14947.0) 安装 管理 吹 


Mastercarm 2 









Nastercam N68 


WY 安装 安装 条 件 
WY 安装 Mastercam X8 


[w 退出 时 启动 Nastercam 





图 2.4.7 “Mastercam X8 (内 部 版 本 17.0.14947.0) 安装 管理 器 ”对 话 框 (六) 


2.5 启动 Mastercam X8 软件 


一 般 来 说 ， 有 两 种 方法 可 月 动 并 进入 Mastercam X8 软件 环境 。 
方法 一 : 双击 Windows 昌 面 上 的 Mastercam X8 软件 快捷 图 标 ， 如 图 2.5.1 所 示 。 





图 2.5.1 ”Mastercam X8 快捷 图 标 


说 明 : 只 要 是 正常 安装 ，Windows 素面 上 就 会 显示 Mastercam X8 软件 快捷 图 标 。 快 捷 图 
标的 名 称 可 根据 需要 进行 修 ? 

方法 二 : 从 Windows 系统 “开始 ” 沫 单 进 入 Mastercam X8， 操 作 方 法 如 下 。 

Stepl. 单 击 Windows 桌面 左下 角 的 三 亚 浊 | 护 钮 。 

Step2. 选择 由 
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2.5.2 所 示 ， 系 统 便 进入 Mastercam X8 软件 环境 。 
ee———————— ed 
所 有 程序 3 一 
| 搜索 程序 fx 件 ”加 ierosoft Office To00l Manager 
BR 


图 2.5.2 Windows“ 开 始 ” 菜 单 


2.6 Mastercam X8 工作 界面 








在 和 学习 本 和 时 ， 请 先 打 开 一 个 模型 文件 。 有 具体 的 打开 方法 是 : 选择 下 拉 沫 单 
文件 mm 和 有 洒 元 加 命令, 在 “文件 选择 ”对 话 框 中 选择 D:\mcx8.1\work\ch02 目录 ， 
选择 MICRO-OVEN_SWITCH MOLD_OKMCX 文件 后 ， 单 击 一重 @_ | 近 钮 。 
Mastercam X8 用 户 界面 包括 操作 管理 、 下 拉 深 单 区 、 工 具 栏 按钮 区 、 工 具 条 、 系 统 举 标 
系 、 状 态 栏 以 及 图 形 区 (图 2.6.1)。 





1. 操作 管理 





操作 管理 被 固定 在 主 窗口 的 左 侧 ， 它 包括 实体 操作 管理 和 刀具 路 径 管 理 。 可 以 通过 选 
择 下 拉 菜 单 六 图 人) mm 民 yep 视 国 (WV) wp | 记 | 切 控 实体 管理 器 人 命令 ， 进 行 
刀 路 以 及 实体 管理 的 打开 或 关闭 。 通 过 此 管理 Mastercam X8 增强 了 管理 造型 和 刀具 路 径 的 
功能 








2. 下 拉 菜 单 区 
下 拉 某 单 中 包含 创建 、 保 存 、 修 改 模型 和 设置 Mastercam X8 环境 的 一 些 命令 。 


3. 工具 栏 按钮 区 





工具 栏 中 的 命令 按钮 为 快速 进入 命令 及 设置 工作 环境 提供 了 极 大 的 方便 ， 用 户 可 以 根 
据 具 体 情况 定制 工具 栏 。 


注意 : 用 会 看 到 有 些 菜 单 命 邻 和 按钮 处 于 非 激活 状态 ( 呈 灰 各 ， 即 上 暗色 ) ， 3 又 
是 因为 它们 目前 还 没有 处 在 发 挥 功 能 的 环境 中 , 一 旦 进入 相关 的 环境 , 便 会 自动 激活 。 
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操作 管理 下 拉 沫 竺 区 上 部 工具 栏 按钮 区 。”” 右 侧 工具 栏 按钮 区 











rd Mastercam Mill XK8 D: “mcqd. 1\work\chO2"MICRO- OVEN SWITEH MOLD OK. 四 cx 一 
: 文件 他) ”篇 辑 伍 ) ” 帘 图 (Y 可 型 准备 (PE) 转换 全 1 ”机 床 汰 型 (MW) ”思路 (TIT) 屏幕 会) ”设置 (1) 


是 -O08% 


全 站 3 


日 - 虽 机 床 群 组 -1 

外 … 山 属性 - Generic Mil 

日- 久 @ 刀 且 路 径 群 组 -1 
由 -二 1 - 曲面 粗 车 - 控 模 - [WCs: TOP] : 
由 -前 2- 曲面 粗 车 -外形 - [wcs: ToP] | 
由 -他 3- 曲面 精 车 -外形 - [WCS: TOP] | 
| - | -Wcs: Tc | 
由 .前 | 5- 曲面 相 车 - 挖 模 - [Wcs: TOP] ， | 
自 - 冲 6 - 曲面 精 车 - 交 线 圭 角 -Wcs; | 系统 坐标 系 一 





图 2.6.1 Mastercam X8 界面 
4. 工具 栏 
工具 栏 中 包括 Mastercam X8 了 的“AutoCursor” 工 具 栏 (图 2.6.2) 和 “Gennral Selection” 
工具 栏 (图 2.6.3) 。 


AutoCursor x 
此 Y 7 “本 a 二 [3 


图 2.6.2 “AutoCursor” 工 具 栏 


General Select1ion A 
A 


图 2.6.3 “Gennral Selection” 工 具 栏 


5. 状态 栏 








状态 栏 用 于 显示 当前 所 设置 的 项 色 、 点 类 型 、 线 形 、 线 宽 、 层 别 及 乙 问 深度 等 状态 。 
6. 图 形 区 


Mastercam X8 模型 图 像 的 显示 区 。 
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Mastercam X8 的 加 工 模块 为 我 们 提供 了 非常 方便 、 实 用 的 数控 加 
工 功能 ， 本 章 将 通过 一 个 简单 零件 的 加 工 来 说 明 Mastercam X8 数控 加 工 操作 的 一 般 过 程 。 
通过 本 草 的 学 习 ， 和 项 望 读者 能 够 清楚 地 了 解数 控 加 工 的 一 般 流程 及 操作 方法 ， 并 了 解 其 基 
本 原理 。 


3.1 _ Mastercam X8 数控 加 工 流 程 





随 独 科学 技术 的 不 断 进 步 与 深化 ， 数 控 撤 术 已 成 为 制造 业 逐 步 实 现 目 动 化 、 柔 性 化 和 
集成 化 的 基础 技术 。 在 学 习 数 控 加 工 之 前 ， 先 介绍 一 下 数控 加 工 的 特点 和 加 工 流程 ， 以 便 
进一步 了 解数 控 加 工 的 应 用 。 

数控 加 工具 有 两 个 最 大 的 特点 : 一 是 可 以 极 大 地 提高 加 工 精度 ; 二 是 可 以 稳定 加 工 质 
量 ， 傈 持 加 工 零件 的 一 致 性 ， 即 加 工 零件 的 质量 和 时 间 由 数控 程序 决定 ， 而 不 是 由 人 为 因 
紊 决定。 概括 起 来 数控 加 工具 有 以 下 优点 。 

(1) 提高 生产 率 。 

(2) 提高 加 工 精度 且 保证 加 工 质量 。 

(3) 不 需要 熟练 的 机 床 操作 人 员 。 

(4) 便于 设计 加 工 的 变更 ， 同 时 加 工 设 定 柔 性 强 。 

(5) 操作 过 程 日 动 化 ， 一 人 可 以 同时 操作 多 台 机 床 。 

(6) 操作 容易 方便 ， 降 低 了 区 动 强度 。 

(7) 可 以 减少 工 状 夹具 。 

(8) 降低 检查 工作 量 。 

在 国内 ，Mastercam 加 工 软件 因 其 操作 便捷 是 比 较 容 易 和 掌握 ， 所 以 应 用 较为 三 沁 。 
Mastercam X8 能 够 模拟 数控 加 工 的 全 过 程 ， 其 一 般 流 程 如 图 3.1.1 所 示 。 

(1) 创建 制造 模型 ， 包 括 创建 或 获取 设计 模型 以 及 工件 规划 。 

(2) 进入 加 工 环 鞍 。 

(3) 站 

(4) 对 加 工区 域 进行 设置 。 






























































二 Mastercam X8 
数控 加 工 教程 





(5) 选择 刀具 ， 并 对 刀具 的 参数 进行 设置 。 

(6) 设置 加 工 参 数 ， 包 括 共性 参数 及 不 同 加 工 方式 的 特有 参数 。 
(7) 进行 加 工 仿真 。 

(8) 利用 后 处 理 占 生成 NC 程序 。 











不 正确 





图 3.1.1 Mastercam X8 数控 加 工 流程 图 





3.2 Mastercam X8 加 工 模 块 的 进入 











在 进行 数控 加 工 操作 之 前 首先 需要 进入 Mastercam X8 数控 加 工 环境 ， 其 操作 如 下 。 
Step1. 打开 原始 模型 。 选 择 下 拉 菜 单 六 了 F) => 站 打开 9). 命令， 系统 弹出 图 
3.2.1 所 示 的 “打开 ”对话 框 。 在 “得 找 范 围 ”下拉 列 表 中 选择 文件 目录 D:\mcx8.1\work\ch03， 
选择 VOLUME_MILLINGmex 8 文件 ， 单 击 一 于 上 近 钮 ， 系 统 打开 模型 并 进入 Mastercam X8 
的 建 模 环境 。 
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组 织 > ”新 建文 件 夹 Ey 
le 修改 日 期 类 型 
广 收藏 夹 2016/9/27 9:38 
9 下载 









| YOLUME_ MILLING-OK. mex-Sd 201679 2T7 9:38 Mast er cam 


轩 桌面 





图 3.2.1 “打开 ”对 话 框 


Step2. 进入 加 工 环境 。 选 择 下 拉 菜 单 加 床 尖 主旨 sp 广 加 人 mm 命令， 系 
统 进 入 加 工 环境 ， 此 时 零件 模型 如 图 3.2.2 所 示 。 


人 





图 3.2.2 零件 模型 
关于 Mastercam X8 中 原始 模型 的 说 明 : 由 于 Mastercam X8 在 CAD 方面 的 功能 较为 
和 薄弱， 在 使 用 Mastercam X8 进行 数控 加 工 前 ， 经 常 使 用 其 他 CAD 软件 完成 原始 模型 的 创 
建 ， 然 后 另存 为 Mastercam 可 以 读 取 的 文件 格式 。 本 书 将 采用 其 作为 工件 模型 ， 对 数控 加 
工 流程 进行 讲解 .。 


3.3 设置 工件 














工件 也 称 毛坯 ， 它 是 加 工 零件 的 坯料 。 为 了 在 模拟 加 工时 的 仿真 效果 更 加 真实 ， 我 们 
需要 在 模型 中 设置 工件 ， 另 外 ， 如 果 需 要 系统 自动 运算 进 给 速度 等 参数 ， 设 置 工件 也 是 非 
常 重要 的 。 下 面 还 是 以 前 面 打开 的 模型 YOLUME_MILLING mcx-8 为 例 ， 紧 接着 上 节 的 操 
作 来 继续 说 明 设置 工件 的 一 般 步骤 。 

Step1. 在 “操作 管理 ”中 单 击 测 加 潜入 点 前 乓 “+ ”号 ， 将 该 节点 展开 ， 
然后 单 击 售 毛 十 设置 节点 ， 系 统 弹 出 图 3.3.1 所 示 的 “机 床 群 组 属性 ”对 话 框 。 
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机 床 群 组 属性 
训 件 “| 刀具 设置 ”毛坯 设 置 | 


毛坯 平面 
梧 | 而 画 


轴 
co 


[” 显示 rs 
lw 二 如 屏幕 A 


他 半 杠 | i oo -| 
广 实 人 由 > > 








所 有 曲面 | 所 有 立体 所 有 图 素 | 取消 全 进 


「 司 用 机 床 树 





图 3.3.1 “机 床 群 组 属性 ”对 话 框 


3.3.1 所 示 的 “机 床 群 组 属性 ”对 话 框 中 “毛坯 设置 ”选项 卡 的 各 选项 说 明 如 下 。 

e@ 。[ 国 | 按 钮 : 用 于 设置 素材 视角 。 单 击 该 按钮 可 以 选择 被 排列 的 素材 样式 的 视角 。 合 
如 : 如 果 加 工 一 个 系统 坐标 (WCS ) 不 同 于 Top 视角 的 机 件 ， 则 可 以 通过 该 按钮 
来 选择 一 个 适当 的 视角 。Mastercam 可 以 根据 存储 的 基于 WCS 或 者 刀具 平面 的 个 
别 视角 创建 操作 ， 其 至 可 以 改变 组 间 刀 路 的 WCS 或 者 刀具 平面 。 

@ 起 形 单 选项 : 用 于 创建 一 个 矩形 的 工件 。 

@ 四 实 使 单 选项 , 用 于 选取 一 个 实体 工件 。 当 选中 此 单 选项 上 时， 其 后 的 臣 | 胺 钮 被 激 
活 ， 单 击 该 按钮 可 以 在 绘图 区 域 选取 一 个 实体 为 工件 。 

@ ”加 柱 体 单 选项 : 用 于 创建 一 个 圆柱 体 工件 。 当 选中 此 单 选项 时 ， 其 下 的 信 * 单 选 
项 、 了 单 选项 和 他 单 选项 被 激活 ， 选 中 这 三 个 单 选项 分 别 可 以 定义 圆柱 体 的 
轴线 在 相对 应 的 坐标 轴 上 。 

@ ”个 如 全 单 选项 :用 于 设置 选取 一 个 来 自 文件 的 实体 模型 (文件 类 型 为 STL ) 为 工 
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件 。 当 选中 此 单 选项 时 ， 其 后 的 | 丽 按 钮 被 激活 ， 单 击 该 按钮 可 以 在 任意 的 目录 下 
选取 工件 。 

@ 区 亚 节 复 选 框 : 用 于 设置 工件 在 绘图 区 域 显示 。 当 选中 该 复 选 框 时 ， 其 下 的 
lv 通 本 屏幕 复 选 框 、 信 吴 框 单 选项 入 实 位 单 选项 被 激活 。 

@ IY 全 本 屏 医 复 选 框 : 用 于 创建 一 个 恰好 包含 模型 的 工件 。 

@ “有 站 民 单 选项 : 用 于 设置 以 线 框 的 形式 显示 工件 。 

@ 和 实 仁 单 选 项 : 用 于 设置 以 实体 的 形式 显示 工件 。 

@ |[ 恨 | 搓 乌 ， 用 于 选取 模型 原点 ， 同 时 也 可 以 在 毛坯 原点 区 域 的 同文 本 框 、 国 文本 框 
和 吧 文 本 框 中 输入 值 来 定义 工件 的 原点 。 


@ “文本 框 : 用 于 设置 在 X 轴 方 向 的 工件 长 度 。 此 文本 框 将 根据 定义 的 工件 类 型 进 
行 相应 的 调整 。 

@ 文本 框 : 用 于 设置 在 Y 轴 方 向 的 工件 长 度 。 此 文本 框 将 根据 定义 的 工件 类 型 进 
行 相应 的 调整 。 

@ “文本 框 : 用 于 设置 在 Z 轴 方向 的 工件 长 度 。 此 文本 框 将 根据 定义 的 工件 类 型 进 
行 相应 的 调整 


e 选手 撒 吕 | 拉 甸 : 用 于 以 选取 模型 对 角 点 的 方式 定义 工件 的 尺寸 。 当 通过 此 种 方 
式 定义 工件 的 尺寸 后 ， 模 型 的 原点 也 会 根据 选取 的 对 角 点 进行 相应 的 调整 . 
@ ”油田 框 名 ”| 搓 徊 ， 用 于 根据 用 户 所 选取 的 几何 体 来 创建 一 个 最 小 的 工件 . 
e@ ”TE 国 由 | 护短 :用 于 对 限定 刀 路 的 模型 边界 进行 计算 创建 工件 尺寸 ， 此 功能 仅 
基于 进 给 速率 进行 计算 ， 不 根据 快速 移动 进行 计算 . 
@ [所 有 曲面 | 沈 知 ， 用 于 以 所 有 可 见 的 表面 来 创建 工件 尺寸 
e@ ”所 有 实体 | 拉 血 ， 用 于 以 所 有 可 见 的 实体 来 创建 工件 尺寸 ， 
e ”所 有 图 素 “ | 失血， 用 于 以 所 有 可 见 的 图 素来 创建 工件 尺寸 
@ ”取消 全 迁 | 拉 知 ， 用 于 移 除 创建 的 工件 尺寸 
Step2. 设置 工件 的 形状 。 在 “机 床 群 组 属性 ”对 话 框 的 路 类 | 区 域 中 选中 外 矩形 单 选项 。 
Step3. 设置 工件 的 尺寸 。 在 “机 床 群 组 属性 ”对 话 框 中 单 击 二 当 框 名 ”| 拉 钮 ， 系 统 
弹出 图 3.3.2 所 示 的 “边界 框 ”对 话 框 ,接受 系统 默认 的 选项 ， 单 击 轩 妆 | 控 钮 ， 返回 到 “机 
床 群 组 属性 ”对 话 框 ， 此 时 该 对 话 框 如 图 3.3.3 所 示 。 
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co 选择 对 角 他). |。 边界 框 呈 ) |‖ rz 范围 3 | 
人 所 有 曲面 所 有 实体 所 有 图 表 “| 。 取消 全 选 “| 
厂 使 用 机 床 树 
|%| 2| 
图 3.3.2 “边界 框 ” 对 话 框 图 3.3.3 “机 床 群 组 属性 ”对 话 框 


图 3.3.2 所 示 的 “边界 框 ” 对 话 框 中 各 选项 说 明 如 下 。 
e@ ”8 有 搓 短 ， 用 于 选取 创建 工件 尺寸 所 需 的 图 素 . 
@ ”x 所 有 图 素 复 选 框 : 用 于 选取 创建 工件 尺寸 所 需 的 所 有 图 素 . 
@ ”创建 区域 : 该 区 域 包 括 忆 塘 坯 复 选 框 、Iv 直线 ' 圆 中 复 选 框 、 节 襄 复 选 框 、 芝 中 必 点 
复 选 框 和 也 基体 复 选 框 ， 
加 ”区 万 坏 复 选 框 : 用 于 创建 一 个 与 模型 相近 的 工件 坯 ， 
回 ”IY 生 污 国电 复 选 框 : 用 于 创建 线 或 者 圆 缴 。 当 定义 的 图 形 为 矩形 时 ， 则 会 创 
建 接近 边界 的 直线 ; 当 定 义 的 图 形 为 圆柱 形 时 ， 则 会 创建 圆 缴 和 线 。 
加” 必 名 复 选 框 : 用 于 在 边界 金 的 角 或 者 长 宽 处 创建 点 。 
回 区 中 是 可 复 选 框 : 用 于 创建 一 个 中 心 点 。 
加”Y 详 体 复 选 框 : 用 于 创建 一 个 与 模型 相近 的 实体 。 
@ ”展开 区 域 . 该 区 域 包括 文本 框 、Y 了 文本 框 和 文本 框 。 此 区 域 根据 路 状 | 区域 的 
不 同 而 有 所 差异 。 
回 ”文本 框 : 用 于 设置 X 方 向 的 工件 延伸 量 。 
加 ”文本 框 ; 用 于 设置 立方 向 的 工件 延伸 量 。 
加 ”文本 框 : 用 于 设置 乙方 向 的 工件 延伸 量 。 
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e@ ”形状 | 区域 .该 区 域 包括 外 站 形 单 选项 、 巴 国 柱 体 单 选项 、 信 台 单 选项 、 信 站 单 选 
项 、 信 闪 单 选项 和 区 以 铀 续 为 中 心 复 选 框 ， 
回 ”字汇 形 单 选项 : 用 于 设置 工件 形状 为 立方 体 。 
回旋 国 柱 体 单 选项 :用 于 设置 工件 形状 为 圆柱 体 。 
团 ” 全 呈 单 选项 : 用 于 设置 圆柱 体 的 轴线 在 Z 轴 上 。 此 单 选项 只 有 在 工件 形状 为 


圆柱 体 时 方 可 使 用 。 

加 “让 革 单 选项 : 用 于 设置 圆柱 体 的 轴线 在 Y 轴 上 。 此 单 选项 只 有 在 工件 形状 为 
圆柱 体 时 方 可 使 用 。 

回 “这 车 单 选项 : 用 于 设置 圆柱 体 的 轴线 在 X 轴 上 。 此 单 选项 只 有 在 工件 形状 为 
圆柱 体 时 方 可 使 用 。 


回 ”IY 以 轴线 为 中 心 复 选 框 : 用 于 设置 圆柱 体 工件 的 轴 心 ， 当 选中 此 复 选 框 时 ， 贺 
柱 体 工件 的 轴 心 在 构图 原点 上 ; 反之 , 圆柱 体 工件 的 轴 心 在 模型 的 中 心 点 上 . 
Step4. 单 击 “ 机 床 群 组 属性 ”对 话 框 中 的 性 史上 | 按钮， 完成 工件 的 设置 。 此 时 零件 如 图 


3.3.4 所 示 。 


图 3.3.4 ”显示 工件 
说 上 明 : 从 图 3.3.4 中 可 以 观察 到 零件 的 边缘 多 了 红色 的 双 点 画 线 , 围 成 的 图 形 即 为 工件 。 


3.4 选择 加 工 方 ; 


Mastercam X8 为 用 户 提 供 了 很 多 种 加 工 方法 ， 根 据 加 工 的 零件 不 同 ， 选 择 合适 的 加 工 
方式 , 才能 提高 加 工效 率 和 加 工 质量 ,， 并 通过 CNC 加 工 刀 有 具 路 径 获取 控制 机 床 自动 加 工 的 
NC 程序 。 在 编制 零件 数控 加 工程 序 时 ， 还 要 仔细 考虑 成 型 零件 公差 、 形 状 特 点 、 材 料 性 质 
以 及 技术 要 求 等 因素 ， 进 行 合理 的 加 工 参 数 设置 ， 才 能 保证 编制 的 数控 程序 高 效 、 准 确 地 
加 工 出 质量 合格 的 零件 。 因 此 ， 加 工 方法 的 选择 非常 重要 。 

下 面 还 是 以 前 面 的 模型 YOLUME_MILLING.mcx-8 为 例 ， 紧 接着 上 节 的 操作 来 说 明 选 
择 加 工 方法 的 一 般 步 又 。 

Step1. 选择 下 拉 菜 单 了 车 中。 贡 面 竹 加 工 (8) ny 性。 控 档 (FE). . 命令 ， 系 统 弹 出 
图 3.4.1 所 示 的 “输入 新 NC 名 称 ”对 话 框 ， 采 用 系统 默认 的 NC 名 称 ， 单 击 上 芽接 钮 。 

Step2. 设置 加 工 而 ,在 图 形 区 中 选取 图 3.4.2 所 示 的 曲面 ( 共 7 个 小 曲面 ), 然后 按 Enter 
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键 ， 系 统 弹出 图 3.4.3 所 示 的 “思路 曲面 选择 ”对 话 框 。 


输入 新 HC 名 称 阿 








CAUsers' 上 amninmistratoryDocanmentsmyr me... 思路 7 曲面 选择 





| ?| nD) 如 文件 | 仿 | 


图 3.4.1 “输入 新 NC 名 称 ” 对 话 框 





图 3.4.2 ”选取 加 工 面 图 3.4.3 “思路 曲面 选择 ”对 话 框 


图 3.4.3 所 示 的 “ 刀 路 曲面 选择 ”对 话 框 中 各 按钮 说 明 如 下 。 
@ 驱动 面 :区域 : 该 区 域 用 于 设置 各 种 加 工 方法 的 加 工 曲面 。 

团 ” | 控 甸 ， 单 击 该 按钮 后 ， 系 统 返 回 视图 区 ， 用 于 选取 加 工 曲 面 。 

回 “网 | 接 知 :; 用 于 取消 所 有 已 选取 的 加 工 曲面 ， 

团 。” 时 并 卫校 知 ， 单 击 该 按钮 后 ， 选 取 一 个 STL 文件 ， 从 而 指定 加 工 曲面 . 

回 【网 | 护短 :用 于 取消 所 有 通过 STL 文件 指定 的 加 工 曲面 ， 

团 ” 茹 | 掖 知 ， 单 击 该 按钮 后 ， 系 统 将 在 视图 区 中 单独 显示 已 选取 的 加 工 曲 面 。 
@ ” 福 宇 徊 ?区域 .， 用 于 干涉 面 的 设置 ， 

团 ”| 搓 钮 ， 单 击 该 按钮 后 ， 系 统 返回 视图 区 ， 用 于 选取 干涉 面 ， 

团 ” 国 | 护短 :用 于 取消 所 有 已 选取 的 干涉 面 . 

回 村 | 把 知 ， 单 击 该 按钮 后 ， 系 统 将 在 视图 区 中 单独 显示 已 选取 的 干涉 面 . 
@ ”节庆 汉 转 区域 .该 区 域 可 以 对 切削 范围 进行 设置 。 

加 | 按钮 ， 单 击 该 按钮 后 ， 可 以 通过 “ 串 连 选项 ”对 话 框 选取 切削 范围 。 

团 ” 一 加 | 接 知 :用 于 取消 所 有 已 选取 的 切 前 范围 
@ 进 四 点 :区域 :该 区 域 可 以 对 进 刀 点 进行 设置 。 

团 ” | 掖 钮 ， 单 击 该 按钮 后 ， 系 统 返回 视图 区 ， 用 于 选取 进 刀 点 ， 

回 “本 | 接 甸 :用 于 取消 已 选取 的 进 刀 点 . 
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3.5 选择 刀具 








在 Mastercam X8 生成 刀具 路 径 之 前 ， 需 选择 在 加 工 过 程 中 所 使 用 的 刀具 。 一 个 零件 从 
粗 加 工 到 精 加 工 可 能 要 分 成 知 干 步骤 ， 需 要 使 用 知 干 把 刀具 ， 而 刀具 的 选择 直接 影响 到 加 
工 的 成 败 和 效率 。 所 以 ， 在 选择 刀 有 共 之 前 ， 要 先 了 解 加 工 零 件 的 特征 、 机 床 的 加 工 能 
工件 材料 的 性 能 、 加 工 工 序 、 切 削 量 以 及 其 他 相关 的 因素 ， 然 后 再 选用 合适 的 刀 只 。 

下 面 还 是 以 前 面 的 模型 YOLUME_MILLING.mcx-8 为 例 ， 紧 接着 上 节 的 操作 来 继续 说 

明 选 择 思 其 的 一 般 步 又 。 

Step1. 在 “思路 曲面 选择 ”对 话 框 中 单 击 轩 半 凡 钮 ， 系 统 弹出 图 3.5.1 所 示 的 “曲面 
租车 - 欣 槽 ”对话 框 。 


CTTTTESEEE 攻 
刀 路 条 数 | 曲面 参数 | 粗 加 工 基数 | 控 模 参数 | 

















7 县 首 称 : | 20. FLhT ENDMILL 
有 Ss 码 : E29 刀 长 偏 置 : E23 
"Em 


刀具 直径 : [0.0 刀 角 半径 : Fo 





Coolant... | 
下 切 速 率 : 5.0 
三 强制 换 刀 [lw 快速 提 闷 
上 | 注释 

右 击 以 显示 选项 - 
选择 库 丸 县 . . . | 厂 ”站 县 过 滤 | 司 
[TI | 杂项 数值 . 区 丰县 显示 (0). | nl 3 | 
三 批 处 理 原点 位置 ... 路 re 转 轴 | 平面 ... | 插入 指令 (7).， | 





图 3.5.1 “曲面 粗 车 - 挖 槽 ”对 话 框 
Step2. 确定 刀具 类 型 。 在 “曲面 粗 车 - 挖 模 ” 对 话 框 中 单 市 7 县 过 中 ”| 扩 包 ， 系统 弹 





出 图 3.5.2 所 示 的 “刀具 列表 过 滤 ” 对 话 框 ， 单 击 该 对 话 框 本 上 型 中 好 无 顺 | 扩 钮 后 ， 
在 刀具 类 型 按钮 中 单 击 蝴 | ( 辐 息 思 ) 按钮 ， 单 击 二 jj 钮 ， 关 闭 “ 思 具 列 表 过 滤 ” 对 话 
框 ， 系 统 返 回 到 “曲面 粗 车 - 挖 槽 ”对 话 框 。 
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2] 县 列表 过 下 回 
2 县 类 型 









半径 类 型 
刀具 村 料 
Kv 高 速 铜 -Hs3 KM 陶 次 


"| 计 三 


操作 限定 单位 限定 lw 禄 钰 [” 用 户 定 交 2 


无 操作 限定 无 单位 限定 所 用 ) | 无 多 ) | 揽 制 工件 设置 村 料 (s) | 
全 部 重 设 下) | wy | 总 Ey | 








图 3.5.2 “ 刀 上 其 列表 过 小 ”对 话 框 


图 3.5.2 所 示 的 “刀具 列表 过 滤 ”对 话 框 的 主要 功能 是 可 以 按照 用 户 的 要 求 对 刀具 进 
行 检 索 ， 其 中 各 选项 的 说 明 如 下 。 

@ ”可 具 类 型 区域: 该 区 域 将 根据 不 同 的 加 工 方法 列 出 不 同 的 刀具 类 型 ， 便 于 用 户 进行 
检索 。 单 击 任何 一 种 刀具 类 型 的 按钮 ， 则 该 按钮 处 于 按 下 状态 ， 即 选中 状态 ， 再 
次 单 击 ， 按 钮 弹 起 ， 即 非 选中 状态 。 图 3.5.2 所 示 的 习 县 守 昧 区 域 中共 提 供 了 22 种 
刀具 类 型 ， 依 次 为 平底 刀 、 球 刀 、 圆 鼻 刀 、 面 铣 刀 、 圆 角 成 型 刀 、 倒 角 刀 、 模 刀 、 
锥 度 刀 、 鸠 尾 铣 刀 、 糖 球 型 铣 刀 、 钻 头 、 绞 刀 、 扩 刀 、 右 牙 刀 、 左 牙 刀 、 中 心 钻 、 
点 钼 、 沉 头 孔 钼 、 鱼 眼 孔 钻 、 未 定义 、 雕 刻 刀 具 和 平头 钻 。 
回 “ 硅 部 网 | 接 知 ， 单 击 该 按钮 可 以 使 所 有 刀具 类 型 处 于 选中 状态 。 
回 “无 而 | 接 知 ， 单 击 该 按钮 可 以 使 所 有 刀具 类 型 处 于 非 选中 状态 ， 
回 ”操作 限定 下 睫 列 表 : 提供 了 对 证 于- Eti 方 式 
回音 们 限定 下 拉 列 表 :， 提供 了 国 引 、 四 加 .于 玉 二 = 种 限制 方式 . 

@ 为 汪 县 芷 区域: 该 区 域 中 包含 一 个 下 拉 列 表 ， 通 过 该 下 拉 列 表 中 的 选项 可 以 快速 
地 检索 到 满足 用 户 所 需要 的 刀具 直径 . 

@ ”证 径 类 型 区域 . 用 户 可 以 通过 该 区 域 提供 的 [| 了 区 亚 、 芝 转角 ( 圆 角 ) 和 人 全 训 | (全 
圆 角 ) 三 个 复 选 框 ， 进 行 刀 有 具 圆 角 类 型 的 检索 。 

@ 7] 且 材料 区 域 ， 用 户 可 通过 该 区 域 所 提供 的 六 种 刀具 材料 对 刀具 进行 索引 。 






Step3. 选择 刀具 。 在 “曲面 粗 车 - 控 槽 ”对 话 框 中 单 击 卫 和 遗 泽 库 世 县 | 作 钮 ， 系 统 弹 出 
图 3.5.3 所 示 的 “刀具 选择 ”对 话 框 ， 在 该 对 话 框 的 列表 区 域 中 选择 图 3.5.3 所 示 的 刀具 。 
单 击 必 池上 按 钮 ， 关 闭 “ 刀 具 选 择 ” 对 话 框 ， 系 统 返 回 “ 曲 面 粗 车 - 控 槽 ”对 话 框 。 












J 
天 下 | 


| 启用 过 滤 
显示 99 个 四 有 具 殿 


个 装配 


将 


六 


一 


图 3.5.3 “刀具 选择 ”对 话 框 





Step4. 设置 刀具 参数 。 
(1) 在 “曲面 粗 车 - 挖 槽 ”对 话 框 妈 路 条 娄 选项 卡 的 列表 框 中 显示 出 上 步 选取 的 刀具 ， 
双击 该 刀具 ， 系 统 弹出 图 3.5.4 所 示 的 “定义 刀具 ”对 话 框 。 















































当前 步 2 
定义 钳 思 
定义 刀具 图 形 
最 终 化 属性 调整 用 来 定义 刀 且 形状 的 图 形 属 性 。 
Se S| | 经 每 全 有 @ 可 缩放 
切削 直径 : 
总 长 度 : 75 
切削 长 度 : 50 
刀 尖 / 圆 角 处 理 ^ 
圆 角 类 型 : 圆 角 半径 
半径 : 1.5 
例 角 距离 : 0 
非 切 削 图 形 入 
刀 遍 长 度 : 80 
刀 杆 直径 : 6 
| [ee 23.707 mm 
Metric 
帮助 取消 “| | 上 一 步 下 一 步 


图 3.5.4 “定义 刀具 ”对 话 框 
(2) 设置 刀具 号 。 单 击 最 站 化 属性 按钮 ， 在 疏 且 强 号 : 文本 框 中 将 原 有 的 数值 改 为 1。 
(3) 设置 刀具 的 加 工 参数 。 设 置 图 3.5.5 所 示 的 参数 。 
(4) 设置 冷 却 方式 。 单 击 冷却 站 ， | 按钮， 系统 弹 出 “冷却 液 ”对 话 框 ， 在 Ed (切削 
注 ) 下 拉 列 表 中 选择 了 站 单 击 该 对 话 框 中 的 确定 按钮， 关闭 “冷却 液 ” 对话 框 。 
Step5. 单 击 “定义 刀具 ” 对 话 框 中 的 国 国 六 各 完成 刀具 的 设置 。 
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当前 步 进 量 : 
最 终 化 杂项 属性 。 
定义 刀具 图 形 


最 终 化 属性 在 最 后 确定 四 县 创建 之 前 许 整 其 它 属性 。 
操作 
刀 且 编号 : | 宅 称 : 6. BULL ENDMILL 2. RA 
刀 长 坊 置 : 
直径 坊 置 : 
进 给 率 : 2 制造 商 丸 上 县 代码 : 
下 切 速率 : 
提 刀 速率: ES 
窒 粗 加 工 步 进 量 (3 : 
中 历时 轩 > z 粗 加 工 步 进 量 (%) : 
XY 精 修 步 进 量 (0 : 
z 精 修 步 进 量 多) : 


























元 





3.6 ”设置 加 工 参 数 








在 Mastercam X8 中 需要 设置 的 加 工 参 数 包 括 共性 参数 及 在 不 同 的 加 工 方式 中 所 采用 
的 特性 参数 。 这 些 参 数 的 设置 直接 影响 到 数控 程序 编写 的 好 坏 ， 程 序 加 工效 率 的 高 低 取决 
于 加 工 参 数 设置 是 否 合 理 。 

下 面 还 是 以 前 面 的 模型 YOLUME_MILLING mcx-8 为 例 ， 紧 接着 上 节 的 操作 来 继续 说 
明 设 置 加 工 参 数 的 一 般 步 又 。 














Stage1. 设置 共同 参数 


Step1. 设置 曲面 参数 。 在 “曲面 粗 车 - 挖 槽 对话 框 中 单 击 曲面 者 数 先 项 卡 , 设置 图 3.6.1 
所 示 的 参数 。 

Step2. 设置 粗 加 工 参 数 。 

(1) 在 “曲面 粗 车 - 控 模 ”对话 框 中 单 击 护 加 工大 数 选项 卡 。 

(2) 设置 参数 。 在 芭蕉 钢 可 多 本 同 跨 : 文本 框 中 输入 值 0.3， 其 他 参数 采用 系统 默认 参数 ， 
如 图 3.6.2 所 示 。 
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曲面 粗 车 - 挖 槽 
刀 咯 参数 ”曲面 参数 | 粗 加 工 参数 | 控 模 参数 | 


三 | 时 玄 和 李 训 并 IT 














Eo PsE JR 可 而 


售 绝对 业 标 ”个 撞 蛙 时 标 
局 呈 有 控 作 开始 和 和 结 素 时 _B | 
下 | 梗 用 客人 对 局 度 各 汪 和 时 0 0 om) 


个 绝对 坐标 ”从 增 星 坐标 


进 给 下 刀 位 置 FF)... | 0 ea 
: (0) 


个 绝 x 指标 ”个 增 时 内 标 “| 站 后 i， 人 让 


| 厂 | 同和 硅 坯 去 面 [四 情 启 附 阁 贞 吉 扩 0 


全 绝对 业 标 大 按 重 炎 生 


重新 生成 (R)... | 园 


驱动 面 
克 。 参考 高 度 避 )...， |F.0 .axen 饼 一 






T3. 262069 











方 [9] DY)... 






图 3.6.1 “曲面 参数 ”选项 卡 





TTTE3EEED 国 
刀 路 参数 | 曲面 参数 ” 粗 加 工 参 数 | 挖 模 参 数 | 
一 进 刀 选项 
从 差 人 条] .025 
本体 公 差 中 | 广 好 原形 
最 大 轴 向 切削 间距 : .3 厂 使 用 进 刀 占 
厂 从 边界 范围 外 下 刀 
他 顺 猴 个 逆 鱼 厂 进 刀 位 置 对 齐 起 始 孔 








mas= 





切削 | 深度 0) | 间隙 设置 6)... | 高 级 设置 中).. . | 





图 3.6.2 “ 粗 加 工 参 数 ” 选 项 卡 


Stage2. 设置 挖 本 加 工 特性 参数 


Step1. 在 “曲面 粗 车 - 挖 档 ” 对 话 框 中 单 击 迫 入 过 数 选项 卡 ， 设 置 图 3.6.3 所 示 的 参数 。 

Step2. 选中 隐 粗 加 工 复 选 框 ， 并 在 色 刘 太吉 列表 框 中 选择 国 尖 曙 方 式 ， 

Step3. 在 “曲面 粗 车 - 挖 横 ” 对 话 框 中 单 击 辐 寺 | 核 钮 ， 完 成 加 工 参数 的 设置 。 此 时 ， 
系统 将 自动 生成 图 3.6.4 所 示 的 刀具 路 径 。 
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曲面 租车 - 控 靖 
思路 参数 | 曲面 参数 | 粗 加 工 参数 ” 控 懂 参数 | 


lw 粗 加 工 


驶 回 


径 回 切削 比 语 


仿 直径 百分比 个 平面 自分 比 -一 


径 回 切削 间距 : 
粗 切 角度 : 


高 速 加 工 
螺旋 切削 单 器 


lt 
lw 由 内 而 直 虹 族 式 切削 高 速 加 工 0 | 
居中 用 忌 束 到 回 桔 半 


线 呈 本 证 度 
间距 跳 妃 路径 刀 且 补正 厂 进 阅 率 所 


[0 Pp | 计 和 站 机 =| 轩 主轴 转速 FE 
[” 精 修 切削 范围 边界 | | ee er | 站 | 时 旦 入 | 





图 3.6.3 “ 挖 槽 参数” 选项 卡 





图 3.6.4 刀具 路 径 


3.7 加 工 仿 真 








加 工 仿真 是 用 实体 切削 的 方式 来 模拟 刀具 路 径 。 对 于 已 生成 刀具 路 径 的 操作 ， 可 在 图 
窗口 中 以 线 框 形式 或 实体 形式 模拟 刀具 路 径 ， 让 用 户 在 图 形 方式 下 很 直接 地 观察 到 刀具 
切削 工件 的 实际 过 程 ， 以 验证 各 操作 定义 的 合理 性 。 下 面 还 是 以 前 面 的 模型 
VOLUME_MILLINGmcx-8 为 例 , 紧 接着 上 节 的 操作 来 继续 说 明 进 行 加 工 仿真 的 一 般 步 又 。 

Step1. 路径 模 拟 。 

(1) 在 “操作 管理 ”中 单 击 概 刀 咯 -870. 水 -VOLUME_MILLING.NC -程序 号 0 节点 ， 系 统 弹 由 
图 3.7.1 所 示 的 “思路 模拟 ”对 话 框 及 图 3.7.2 所 示 的 “思路 模拟 控制 ”操控 板 。 
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具 思路 模拟 回 


西 辐 本 西门 枚 
故 | 银 || 日 
| ?| 


图 3.7.1 “思路 模拟 ”对 话 框 





ML 


中 





图 3.7.1 所 示 的 “ 刀 路 模拟 ”对 话 框 中 部 分 按钮 说 明 如 下 。 

逐 | 边 知 ， 用 于 显示 “ 刀 路 模拟 ”对 话 框 的 其 他 信息 ， 
说 明 :“ 刀 路 模拟 ”对 话 框 的 其 他 信息 包括 刀具 路 径 群 组 、 刀 具 的 详细 资料 以 及 刀具 路 

径 的 具体 信息 。 

剧 | 绞 和 甸 : 用 于 以 不 同 的 颜色 来 显示 各 种 刀具 路 径 ， 

按钮: 用 于 显示 刀具 . 

罚 接 钮 ， 用 于 显示 刀具 和 刀具 卡 头 . 

剧 接 知 : 用 于 显示 快速 移动 。 如 果 取 消 选中 此 按钮 ， 将 不 显示 刀 路 的 快速 移动 和 


: 用 于 显示 刀 路 中 的 实体 端点 。 

: 用 于 显示 刀具 的 阴影 . 

: 用 于 设置 刀具 路 径 模拟 选项 的 参数 。 

: 用 于 移 除 屏幕 上 所 有 思路 . 

: 用 于 显示 刀 路 。 当 ,总 按钮 处 于 选中 状态 时 ， 单 击 此 按钮 才 有 效 . 
: 用 于 将 当前 状态 的 刀具 和 刀具 卡 头 拍摄 成 静态 图 像 ， 

: 用 于 将 可 见 的 刀 路 存 入 指定 的 层 . 


LU el 


转 ? 





图 3.7.2 “有 忆 路 模拟 控制 ”操控 板 


3.7.2 所 示 的 “ 刀 路 模拟 控制 ”操控 板 中 各 选项 的 说 明 如 下 。 


: 用 于 播放 刀具 路 径 。 

: 用 于 暂停 播放 刀具 路 径 。 

: 用 于 将 刀 路 模拟 返回 起 始点 。 
: 用 于 将 刀 路 模拟 返回 一 段 。 

: 用 于 将 刀 路 模拟 前 进 一 段 。 

: 用 于 将 刀 路 模拟 移动 到 终点 。 
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交接 钮 .用 于 显示 刀具 的 所 有 轨迹 . 

e@ 局 | 按钮 : 用 于 设置 逐渐 显示 刀具 的 轨迹 . 

e | 三 一 让 滑 块 : 用 于 设置 刀 路 模拟 速度 。 

e@ 轩 | 寺 和 乌 ， 用 于 设置 暂停 设 定 的 相关 参数 ， 

(2) 在 “ 刀 路 模拟 控制 ”操控 板 中 单 击 硕 | 按钮， 系统 将 开始 对 刀具 路 径 进行 模拟 ， 结 
果 与 上 节 的 刀具 路 径 相同 。 在 “思路 模拟 ”对 话 框 中 单 击 车 | 控 钮 ， 关 闭 对 话 框 。 

Step2. 实体 切削 验证 。 

(1) 在 “操作 管理 ”中 确认 苹 1- 曲面 粗 车 - 控 槽 - [Wcs: 俯视 图 - [站] 县 平面 : 俯视 图 ] 节点 被 选 
中 ， 然 后 单 击 “ 验 证 选 定 操作 ”按钮 又， 系统 弹出 图 3.7.3 所 示 的 “Mastercam 模拟 器 ” 
对 话 框 。 

(2) 在 “Mastercam 模拟 器 ”对 话 框 中 单 市 @@ 按 钮 。 系 统 将 开始 进行 实体 切削 仿真， 
结果 如 图 3.7.4 所 示 。 单 击 * 按钮 ， 关 闭 对 话 框 。 
















































移动 ID 1/11962 

移动 类 型 ”线性 快速 移动 

操作 名 称 曲面 粗 车 - 挖 展 

操作 编号 。 ID: 1(1/D 

四 县 号 码 #1 — 6. BULL FB 

丰县 方向 0- 000: 0.000; 1] 

刀 且 位置。 111 340: 27. 49: 
4 7 陪 信 息 

进 给 长 度 14497_ 464 

进 给 时 间 1h 12min 17. 54: 

最 小 /最 大 X 46.626 / 140.5] 

最 小 /最 太 Y 19. 428 / 36. 781 

最 小 /最 太 Z 62 839 / 76. 06:| 
移动 列表 碰撞 报告 


图 3.7.3 “Mastercam 模拟 器 ”对 话 框 图 3.7.4 ”仿真 结果 














3.8 利用 后 处 理 生 成 NC 程序 


刀具 路 径 生 成 并 确定 其 检验 无 误 后 ， 束 可 以 进行 后 处 理 操作 了 。 后 处 理由 NCI 刀具 路 
径 文件 转换 成 NC 文件 ， 而 NC 文件 是 可 以 在 机 床上 实现 自动 加 工 的 一 种 途径 。 

下 面 还 是 以 前 面 的 模型 YOLUME_MILLING mcx-8 为 例 ， 紧 接着 上 节 的 操作 来 继续 说 
明 利 用 后 处 理 器 生成 NC 程序 的 一 般 步 又 。 

Stepl. 在 “操作 管理 ”中 单 击 虹 按钮， 系统 弹出 图 3.8.1 所 示 的 “后 处 理 程序 ”对 
话 框 。 

Step2. 设置 图 3.8.1 所 示 的 参数 ， 在 “后 处 理 程序 ”对 话 框 中 单 击 S 半 | 扩 乌 ， 系 统 弹 








出 “另存 为 ”对 话 框 ， 选 择 合适 的 存放 位 置 ， 单 击 司 利 | 按钮， 
后 处 理 程序 


al -i a bl TD 
导出 导 用 园 后 站 奉 


ER 





图 3.8.1 “后 处 理 程序 ”对 话 框 


Step3. 完成 上 步 操 作 后 ， 系 统 弹 出 图 3.8.2 所 示 的 “Mastercam Code Expert” 窗 口 ， 从 
中 可 以 观察 到 ， 系 统 已 经 生成 了 NC 程序 。 


VOLUME_MILLING.NC - Mastercam Code Expert 


4bbKM4bb 国 可 


第 一 个 上 一 个 下 一 个 最 后 -个 | 第 -个 上 一 个 下 一 个 最 后 一 个 | SN 在 


刀具 常用 工具 


VOLUME MILLING.NC Xx | 
{MCX FILE - D:\MCX8.1\WORK\CHO3\VOLUME MILLING.MCX-8) 
{NC FILE — C:\USERS\ADMINISTRATOR\DOCUMENTS\MY MCAMX8\MILL\NC\VOLUME MILLING.NC) 
(MATERIAL - ALUMINUM MM — 2024) 
{ Tl | 6. BULL ENDMILL 2. RaD | Hl1 ) 
N100 G21 
Ni10 G0 G17 G40 G49 G80 G90 
N120 T1 M6 
Ni30 GO G90 G54 X111.34 Y27.498 A0. S1000 M3 
Ni40 G43 Hi 276.062 
Ni50 274.362 
N160 G1 273.062 F1200. 
N170 X111.682 Y27.389 F200. 
N180 X115.65 Y27.174 
N1i90 X120.333 Y26.868 
N200 X124.943 Y26.508 


| r PMANMN TFANM PP XIN MM 
~ 


11942 列 1 270.50FB 100% @ 一 一 个 





图 3.8.2 “Mastercam Code Expert” 窗 口 
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第 4 音 Mastercam X8 铣削 2D 加 工 





Mastercam X8 中 的 2D 加 工 功 能 为 用 户 提 供 了 非常 方便 、 实 用 的 数 
控 加 工 功能 ， 它 可 以 由 简单 的 2D 图 形 直接 加 工 成 为 三 维 的 立体 模型 。 由 于 2D 加 工 刀 有 具 路 
径 的 建立 简单 快捷 、 不 多 出 错 ， 且 程序 生成 快 并 容易 控制 ， 因 此 在 数控 加 工 中 的 运用 比较 
广泛 。 本 章 将 通过 几 个 简单 零件 的 加 工 来 说 明 Mastercam 的 2D 加 工 模块 。 通 过 本 章 的 学 
习 ， 和 希望 读者 能 够 掌握 外 形 铣削 、 挖 槽 加工 、 面 铣削 、 雕 刻 加 工 和 钻 孔 加 工 等 刀具 路 径 的 
建立 方法 及 参数 设置 。 


4.1 概 太 





在 Mastercam 中 ， 只 需 零件 二 维 图 就 可 以 完成 的 加 工 ， 称 为 二 维 铣 央 加工。 二 维 思路 
利用 二 维 平 面 轮廓 ， 通 过 二 维 思 路 模 组 功能 产生 零件 加 工 路 人 径 程 序 。 二 维 思 具 的 加 工 路 竹 
包括 外 形 铣 出 、 挖 模 加 工 、 面 铣削 、 雕 刻 加 工 和 和 钻 筷 。 





4.2 外形 铣 加 工 


外 形 铣 加 工 是 治 选择 的 边界 轮廓 进行 铣削 ， 第 用 于 外 形 粗 加 工 或 者 外 形 精 加 工 。 下 面 
以 图 4.2.1 所 示 的 模型 为 例 来 说 明 外 形 铣 前 的 加 工 过 程 ， 其 操作 如 下 。 


Ey 


a) 2D 图 形 b) 加 工 工 件 c) 加 工 结果 
图 4.2.1 ”外形 铣 加 工 





Stage1. 进入 加 工 环境 





Stepl. 打开 原始 模型 。 选 择 下 拉 菜 单 文 作 辐 到 和 站 元 侣 命令， 系统 弹出 图 
4.2.2 所 示 的 “打开 ”对 话 框 。 在 “和 奉 找 范围 ”下 拉 列 表 中 选择 文件 目录 D:\mcx8.1\work\ 











ch04.02， 选 择 文件 CONTOUR.mcx-8。 单 击 上 二 @ | 扩 钮 ， 系统 打开 模型 并 进入 Mastercam 
X8 的 建 模 环境 。 


= MeNe. 1 * work = chid. Oe 





组 织 ~ 新建 文件 来 = 
2| 名称 < 修改 日 其 类 型 
广 RE CONTOUR. mex-8 
甩 下 载 





下 | CONTOUR-OF. mex-8 201B67972T 11:38 了 aster cam 





己 本 地 磁盘 全 :) 
一 本 地 说 入 FF 可 | | 


芯 忻 名 [N): |CONTOUR.mcx-8 





图 4.2.2 “打开 ”对 话 框 


Step2. 进入 加 工 环境 。 选 择 下 拉 菜 单 轴 床 类 至 昌 sp 计 加。 mm 和 二 ID 命 邻 ， 系 
统 进 入 加 工 环境 ， 此 时 零件 模型 如 图 4.2.3 所 示 。 


图 4.2.3 ”零件 模型 二 维 图 
Stage2. 设置 工件 


Step1. 在 “操作 管理 ”中 单 击 出 训 和 Ua 和 点 前 的 “+” 号 ， 将 该 节点 展开 ， 
然后 单 击 例 毛坯 设置 节点 ， 系 统 弹 出 图 4.2.4 所 示 的 “机 床 群 组 属性 ”对 话 框 。 

Step2. 设置 工件 的 形状 。 在 “机 床 群 组 属性 ” 对话 框 的 性 状 区 域 中 选中 交 埠 形 单 选项 。 

Step3. 设置 工件 的 尺寸 。 在 “机 床 群 组 属性 ”对 话 框 中 单 市 三江 框 硬 “上 灾 钮 ， 系 统 
弹出 图 4.2.5 所 示 的 “边界 框 ” 对 话 框 ， 接 受 系统 默认 的 设置 ， 单 击 寺 习 钮 ， 系 统 返 回 
至 “机 床 群 组 属性 ”对 话 框 ， 此 时 该 对 话 框 如 图 4.2.6 所 示 。 

Step4. 设置 工件 参数 。 在 “机 床 群 组 属性 ”对 话 框 的 文本 框 中 输入 值 20， 如 图 4.2.6 
所 示 。 

Step5. 单 击 “ 机 床 群 组 属性 ”对 话 框 中 的 性 玖 按钮 ， 完 成 工件 的 设置 ， 结 果 如 图 4.2.7 
所 示 。 从 图 中 可 以 观察 到 零件 的 边缘 多 了 红色 的 双 点 画 线 ， 双 点 画 线 围 成 的 图 形 即 为 工件 。 
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机 床 群 组 属性 Ed 


文件 | 刀具 设置 毛坯 设置 | 


毛 二 平面 
\ 梧 | 


形 本 
3 | as 
个 圆柱 体 六 件 | | 上 驴 
A EE pz 
天 过 条 情 名 | 边界 框 吕 上 wT 范围 "| 
所 有 曲面 | 。 所 有 实体 ”| 所 有 图 素 ”| 。 取消 全 选 “| 
厂 使 用 机 床 树 
vv|%| ?| 
图 4.2.4 “机 床 群 组 属性 ”对 话 框 
ge = 








文件 “| 站 县 设置 毛坯 设置 


NS| 所 有 图表 
we 旺 赴 rs 
局 所 记 适 权 屏幕 1 i x 
三 直线 / 贺 多 个 线 相 apa ne 
Ps 
厂 实体 


选择 对 角 FE) ，. | 边界 框 局 ) | FT 克 四 本 | 
所 有 曲面 所 有 实体 所 有 图 表 | 职 消 全 选 | 


厂 司 用 机 床 树 
vv|%| ?|| 
图 4.2.6 “机 床 群 组 属性 ”对 话 框 
i 
i .上 --. Be 
2 TR 
nd | 
- i i We a 退 i 
se AT Ed 
和 
图 4.2.5 “边界 框 ” 对 话 框 图 4.2.7 显示 工件 


Stage3. 选择 加 工 类 型 


Step1. 选择 下 拉 菜 单 了 富国 外 芝 税 囊 (C)..。 命令 ,系统 弹出 图 4.2.8 所 示 的 “ 输 
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入 新 NC 名 称 ” 对 话 框 ， 采用 系统 默认 的 NC 名 称 ， 单 击 星 呈 按钮， 完成 NC 名 称 的 设置 ， 
同时 系统 弹出 图 4.2.9 所 示 的 “ 串 连 ”对 话 框 。 

说 明 : 用 户 也 可 以 在 “输入 新 NC 名 称 ” 对 话 框 中 输入 具体 的 名 称 ， 如 “减速 箱 下 箱 
体 的 加 工程 序 ”。 在 生成 加 工程 序 时 ， 系 统 会 自动 以 “减速 箱 下 箱 体 的 加 工程 序 .NC” 命 名 
程序 名 ， 这 样 就 不 需要 再 修改 程序 的 名 称 。 


we | 


本名 | 
SP 时 


输 六 新 了 名 称 A| 


C: "Users\hdministrator ‘Documents my me... 


om 
| 


图 4.2.8 “输入 新 NC 名 称 ” 对 话 框 图 4.2.9 “ 串 连 ”对 话 框 














step2. 设置 加 工区 域 。 在 内 ”加 下 拉 列 表 中 选择 国 选项 ， 在 图 形 区 中 选取 图 4.2.10 
所 示 的 边线 ， 系 统 自 动 选取 图 4.2.11 所 示 的 边 链 ， 单 市 车 按钮 ， 完 成 加 工区 域 的 设置 ， 
同时 系统 弹出 图 4.2.12 所 示 的 “2D 刀 路 - 外 形 ” 对 话 框 。 
选取 此 边线 选取 此 记 链 





i We oo 
~ “= 
图 4.2.10 ”选取 区 域 图 4.2.11 定义 区 域 


4.2.9 所 示 的 “ 串 连 ”对 话 框 中 各 按钮 的 说 明 如 下 。 
© 国 | 本 知 . 用 于 选择 线 架 中 的 链 。 当 模型 中 出 现 线 架 时 ， 此 按钮 会 自动 处 于 激活 


和 号 7 

量 "i / A 

re 人 
a 

~ 
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状态 ， 当 模型 中 没有 出 现 线 架 ， 此 按钮 会 自动 处 于 不 可 用 状态 ， 
_ 国 | 及 徊 : 用 于 选取 实体 的 边 链 。 当 模型 中 既 出 现 了 线 架 又 出 现 了 实体 时 ， 此 按 
钮 处 于 可 用 状态 ， 当 该 按钮 处 于 按 下 状态 时 ， 与 其 相关 的 功能 才 处 于 可 用 状态 . 
当 模型 中 没有 出 现实 体 ， 此 按钮 会 自动 处 于 不 可 用 状态 . 
全 后 图 平 [ 单 选项 : 用 于 选取 平行 于 当前 平面 中 的 链 . 
加 单 选项 : 用 于 同时 选取 义 、Y 和 了 乙方 向 的 链 。 
卫校 知 :用 寺 直 接 选取 与 定义 链 相 连 的 链 ， 但 遇 到 分 支点 时 选择 结束 。 在 选取 
时 基于 选择 类 型 单 选 项 的 不 同 而 有 所 差异 。 
L | 拉 名 : 该 按钮 既 可 以 用 于 设置 从 起 始点 到 终点 的 快速 移动 ， 又 可 以 设置 链 的 
起 始点 的 自动 化 ， 也 可 以 控制 刀具 从 一 个 特殊 的 点 进入 。 
| 凤 钮 ， 用 于 选取 定义 矩形 框 内 的 图 素 . 
: 用 于 通过 单 击 一 点 的 方式 选取 封闭 区 域 中 的 所 有 图 素 。 

: 用 于 选取 单独 的 链 。 
这 | 按钮 ， 用 于 选取 多 边 形 区 域内 的 所 有 链 . 
人 | 拉 知 ， 用 于 选取 与 定义 的 折线 相交 叉 的 所 有 链 . 
原 于 到 | fr， 用 于 选取 第 一 条 链 与 第 二 条 链 之 间 的 所 有 链 。 当 定义 的 第 一 条 链 与 
第 二 条 链 之 间 存 在 分 支点 时 ， 停 止 自动 选取 ， 用 户 可 选择 分 支 继 续 选 取 链 。 在 选 
取 时 基于 选择 类 型 单 选 项 的 不 同 而 有 所 差异 。 
内 ”加 | 下拉 列 表 : 该 下 拉 列 表 包括 图 选项 、 








下 ， 方 可 使 用 。 
加“ 国 选 项， 用 于 选取 定义 区 域内 的 所 有 链 . 





选项 : 用 于 选取 定义 区 域外 以 及 与 定义 区 域 相交 的 所 有 和 链 . 
图 选项: 用 于 选取 定义 区 域外 的 所 有 链 ， 
”等待 复 选 框 : 用 于 选取 有 折 回 的 链 。 
合生 短 用 于 恢复 至 上 一 次 选取 的 链 . 
UL | 边 甸 ;用 于 结束 链 的 选取 。 常 常用 于 选中 区 等 竺 复 选 框 的 状态 
| 把 短 ， 用 于 上 一 次 选取 的 链 . 
@|j& 短 ， 用 于 所 有 已 经 选取 的 链 . 
号 全 | 护 钮 .用 于 政变 链 的 方向 


多 人 的 


司 
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e@e ”四 中 按钮 :用 于 设置 囊 连 特征 方式 的 相关 选项 . 
e@ ”加 四 | 搁 知 :用 于 设置 囊 连 特征 方式 选取 图 形 . 
@ | 搓 乌 ， 用 于 设置 选取 链 时 的 相关 选项 . 

@ 【这 | 接 钮 :用 于 确定 链 的 选取 。 











AT ] 






= 
外 殉 。 。” 控 醒 。 平面 红 前 。 本 扶 刀 掉 连 图 形 


0 sn|@| 









习 …… 切削 | 参数 
仿 深度 切削 
切入 / 切 出 
分 贯穿 
分 分 层 詹 肖 | 
导 - 仿 毛 头 
习 …… 连接 参数 
原点 /参考 点 
































圆 铂 过 涯 /公差 
平面 (WCS) 
冷却 南 





~ = 已 编辑 





图 4.2.12 “2D 思路 - 外 形 ” 对 话 框 


Stage4. 选择 刀具 





Step1. 确定 刀具 类 型 。 在 “2D 刀 路 - 外 形 ” 对 话 框 的 左 侧 节点 列表 中 单 击 国 请 入 点 ， 
切换 到 刀具 参数 界面 ， 单 击 . 王 加 | 控 钮 ， 系统 弹出 图 4.2.13 所 示 的 “刀具 列表 过 滤 ” 对 话 
框 , 单 击 员 昌 芝 型 区 域 中 的 二 先 曾 | 近 钮 后 , 在 刀具 类 型 按钮 群 中 单 击 月 | (平底 刀 ) 按钮 ， 
单 击 ej 安 钮 ， 关 闭 “ 刀 具 列 表 过 滤 ” 对 话 框 ， 系 统 返回 至 “2D 刀 路 - 外 形 ” 对 话 框 。 

Step2. 选择 刀具 。 在 “2D 思路 - 外 形 ” 对 活 框 中 单 击 一 这 轨 库 县 | 和 包 ， 系 统 弹 
出 图 4.2.14 所 示 的 “刀具 选择 ”对 话 框 , 在 该 对 话 框 的 列表 框 中 选择 图 4.2.14 所 示 的 刀具 ， 
单 击 用 和 | 掖 钮 ， 关 闭 “刀具 选择 ”对 话 框 ， 系 统 返回 至 “2D 刀 路 - 外 形 ” 对 话 框 。 

Step3. 设置 刀具 参数 。 

(1) 完成 上 步 操作 后 ， 在 “2D 刀 路 - 外 形 ” 对 话 框 的 刀具 列表 中 双击 该 刀具 ， 系 统 
弹出 图 4.2.15 所 示 的 “定义 刀具 ”对 话 框 。 

(2) 设置 刀具 号 。 单 击 最 芝 化 属性 节点 ， 在 “定义 刀具 ”对 话 杠 的 习 县 编 呈 :文本 框 中 将 
原 有 的 数值 改 为 1 

(3) 设置 刀具 的 加 工 参数 。 设 置 图 4.2.16 所 示 的 参数 。 
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刀 且 列表 过 滤 


站 县 类 型 





半径 类 型 
[5a 克 转角 全 部 | 


2] 县 材料 





lw 高 速 油 -1S lw 聊 癌 
lw 故 简 lw 用 户 下 3 1 


[” 袜 钛 lw 用 户 定 党 2 


所 有 0 | ”无 GY | 复制 工件 设置 材料 B) | 
全 部 重 设 @) | ¥ | 短 | 多 | 


操作 限定 单位 限定 


| 无 操作 限定 =| [无 单位 限定 "| 





图 4.2.13 “ 刀 上 其 列表 过 小 ”对 话 框 
% 刀 且 选择 - C:husershpublichdocunentshshared mcamxB\ 四 il1VToolsvEil11 mn. tooldb 
C:\users\publi... Mill_mm. tooldb Bs | 


装配 名 称 | 刀具 名 称 | 刀 柄 名 称 | 直径 | 转角 半径 | 长 度 | 类 型 


1 FL 1.0 0.0 





PL. 2.0 0.0 
. PL.. 3.0 0.0 


2 

3 .0 平 .. 

4. FL... 4.0 0.0 .0 平 .. 过 小 (F)... | 
5 

E 


FL... 5.0 0.0 :0 [” 启用 过 波 
Me 60 0.0 平 


-------ID__-00 0 平 - .4 显示 25 个 刀具 ( 划 

De | 显示 模式 
Ln 
‘ 装配 


+ “EH || 





图 4.2.14 “刀具 选择 ”对 话 框 





当前 步 进 量 :- 区 
、 定义 铣 刀 
定义 刀 县 图 形 


最 终 化 属性 调整 用 来 定义 刀具 形状 的 图 形 属性 。 


总 RR 二 | | 过 每 四 本 缩放 
切削 直径 : 8 四 | | | 
总 长 度 - 75 
切削 长 度 : 50 











刀 尖 / 圆 角 处 理 ^ 
贺 角 类 型 : 二 

半径 : 

倒 前 距离 : 

丰 切 削 图 形 ~ 
刀 户 长 度 : 80 

刀 杆 直径 : 8 





| | 23 Ha 





帮助 取消 上 一 步 “| 下 一 步 
图 4.2.15 “定义 思 有 其” 对话 框 
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最 终 化 杂项 属性 。 

最 终 化 属性 在 最 后 确定 刀具 创建 之 前 调整 其 它 属性 。 
操作 ^ 常规 和 
站 县 编号 : 1 名 称 : 8. FLAT ENDMILL 
刀 长 仿 置 : 1 说 明 : 
直径 以 置 : 1 制造 商 名 称 : 
进 给 率 : 300 制造 商 刀 县 代码 : 
下 切 速率 : 500 v 
提 万 速率 : 1200 洪 肖 | 入 
主轴 转速 : 300 XY 粗 加 工 步 进 量 (%) : 50 
主轴 方向 |: 吴征 针 * z 粗 加 工 步 进 里 %) : = 
站 齿 数 : 4 玉 精 修 步 进 量 的 : 
材料 : HSS "> z 精 修 步 进 量 的 : 

冷却 液 
公制 
帮助 取消 上 - 步 | 下 一 步 





图 4.2.16 设置 参数 


(4) 设置 冷却 方式 。 单 击 ， 令 下 家 按钮， 系统 弹出 “冷却 液 ” 对 话 框 ， Lam Flood (切削 
液 ) 下 拉 列 表 中 选择 国 量 #% 项 ， 单 击 该 对 话 框 中 的 | 护 钮 ， 系 统 返回 至 “定义 刀具 ”对 
话 框 。 

Step4. 单 击 “ 定 义 刀 有 具 ” 对 话 框 中 的 _ 精 加工“ | 按钮 ， 完 成 刀具 的 设置 ， 系 统 返回 至 
“2D 刀 路 - 外 形 ” 对 话 框 。 

4.2.16 所 示 的 “参数 ”选项 卡 中 部 分 选项 的 说 明 如 下 。 

@ ”下 粗 加 工 步 进 量 铭 : 文本 框 : 用 于 定义 粗 加 工时 ，XY 方向 的 步 进 量 为 刀具 直径 的 百 

分 比 。 

@ 了 粗 辑 工 步 二 许多 :文本 框 : 用 于 定义 粗 加 工时 乙方 向 的 步 进 量 。 

@ ”下 精怪 步 进 里 凶 : 文本 框 : 用 于 定义 精 加 工时 XY 方向 的 步 进 量 。 

@ “精怪 步 志 旱 人 0: 文本 框 : 用 于 定义 精 加 工时 乙方 向 的 步 进 量 。 

@ 过 疆 诸 文本 框 : 用 于 定义 进 给 速度 。 

@ 下 切 束 率 : 文 本 框 : 用 于 定义 下 刀 速 度 . 

@ 的 胃 囊 这 文本 框 : 用 于 定义 提 刀 速度 . 

e@ 。 主轴 转速 文本 框 : 用 于 定义 主轴 旋转 速度 

@ ”7 上 尚 数 : 文本 框 : 用 于 定义 刀具 切削 刃 的 数量 。 

@ ”材料 : 下 拉 列表 : 用 于 设置 刀具 的 材料 , 其 包括 Cashids 选项 、 Cesasic 选项 、5 
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选项 、 Ti Costed 选项 、 User Def 1 选项 和 User Def 2 选项 ， 

@ 冷却 家 按钮 用 于 定义 加 工时 的 冷却 方式 . 单 击 此 按钮 ， 系 统 会 弹出 “冷却 液 ” 
对 话 框 ， 用 户 可 以 在 该 对 话 框 中 设置 冷却 方式 。 

@ 加 公制 复 选 框 : 用 于 定义 刀具 的 规格 。 当 选中 此 复 选 框 时 ， 为 米 制 ; 反之 ， 则 
为 英制 。 

@ 名 祁 : 文本 框 : 用 于 设置 刀具 文件 的 名 称 。 

@ ” 识 明 :文本 框 : 用 于 添加 刀具 说 明 。 

@ ”市 千 两 冲 称 : 文本 框 : 用 于 设置 制造 商 名称 。 

@ 。 制 阜 责 门 号 人 御 : 文本 框 : 用 于 显示 制造 商 刀 有 具 的 代码 。 


Stage5. 设置 加 工 参 数 








Stepl. 设置 切削 参数 。 在 “2D 刀 路 - 外 形 ” 对 话 框 的 左 侧 节点 列表 中 单 击 计 入 
点 ， 设 置 图 4.2.17 所 示 的 参数 。 
国 20 刀 路 - 外 形 x| 











加 四 名 





EE 


外 计算 机 外 形 类 型 2 
补正 方向 区 | 
co 


Ps Pa 小 
后 击 瑟 大 闲话 


且 E 
ST “RAR ， 避 








连接 参数 





原点 /区 考点 扩 寻找 自 相 六 
圆 泊 过 源 / 公 差 星 央 得 Tl 
平面 WCS) 


今 却 沾 了 | 最 大 深度 偏差 Es 


壁 边 毛坯 预 留 
底面 毛坯 预 留 





图 4.2.17 “切削 参数 ”界面 

图 4.2.17 所 示 的 “切削 参数 ”界面 中 部 分 选项 的 说 明 如 人 下。 

e@ ”补正 当时 下 拉 列 表 : 由 于 刀具 都 存在 各 自 的 直径 ， 如 果 刀 有 具 的 中 心 点 与 加 工 的 轮 
廊 外 形 线 重合 ， 则 加 工 后 的 结果 将 会 比 正确 的 结果 小 ， 此 时 就 需要 对 刀具 进行 补 
正 。 思 具 的 补正 是 将 刀具 中 心 从 轮廓 外 形 线 上 按 指定 的 方向 偏 移 一 定 的 距离 。 
Mastercam X8 为 用 尸 提供 了 如 下 五 种 刀具 和 补正 的 形式 。 

先 项 : 该 选项 表示 系统 将 自动 进行 刀具 补偿 ， 但 不 进行 输出 控制 的 
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代码 补偿 . 
W” 芒 尖 项 : 该 选项 表示 系统 将 自动 进行 输出 控制 的 代码 补偿 ， 但 不 进行 刀具 
补偿 ， 


器 ” 国 到 4 项 该 选项 表示 系统 将 自动 对 刀具 和 输出 控制 代码 进行 相同 的 补偿 。 
和 于 项 ， 该 渤 项 表示 系统 将 自动 对 刀具 和 输出 控制 代码 进行 相对 立 的 
补偿 . 
回 “” 图 选项 ;该 选项 表示 系统 将 不 对 刀具 和 输出 控制 代码 进行 补偿 ， 
补正 六 向 下 拉 列 表 : 该 下 拉 列 表 用 于 设置 刀具 补正 的 方向 ， 当 选择 图 先 项 时 ， 思 
具 将 沿 着 加 工 方向 向 左 偏 移 一 个 刀具 半径 的 距离 ， 当选 择 回 先 项 时 ， 刀 具 将 沿 着 
加 工 方向 向 右 偏 移 一 个 刀具 半径 的 距离 。 
?补正 下 拉 列 表 : 该 下 拉 列 表 用 于 设置 刀具 在 乙 轴 方向 的 补偿 方式 。 
g” 国 % 项 ， 当 渤 择 此 选项 时 ， 示 统 将 自动 从 刀具 球 心 位 置 开始 计算 刀 长 . 
加 “加 加 法 项 ， 当 选择 此 选项 时 ， 系 统 将 自动 从 刀 失 位 置 开 始 计算 刀 长 . 
好 六 衣 汪 下 拉 列 表 : 该 下 拉 列 表 用 于 设置 刀具 在 转角 处 铣削 时 是 否 有 国 角 过 
局 
| 





国光 项 该 选项 表示 刀具 在 转角 处 铣削 时 不 采用 贺 角 过 渡 。 

四 先 项 : 该 选项 表示 刀具 在 小 于 或 等 于 13$? 的 转角 处 铣削 时 采用 圆 角 过 流 ， 
国光 项 ， 该 选项 表示 刀具 在 任何 转角 处 铣削 时 均 采用 贺 角 过 渡 

lv 寻找 自 相 变 复 选 框 : 用 于 防止 刀具 路 径 相 交 而 产生 过 切 ， 

蝇 六 军 原 刁 要 文本 框 : 在 3D 铣削 时 该 选项 有 效 。 

壁 交 所 二 祯 立 生 文本 框 : 用 于 设置 沿 XY 轴 方 向 的 侧 壁 加 工 预 留 量 。 

感 面 世 志 祯 留 主 文本 框 : 用 于 设置 沿 Z 轴 方向 的 底面 加 工 预 留 量 。 

外形 闫 型 下 拉 列 表 : 该 下 拉 列 表 用 于 设置 外 形 铣削 的 类 型 ，Mastercam X8 为 用 户 
提供 了 如 下 五 种 类 型 。 

加 国法 项， 当选 择 此 选项 时 ， 则 表示 整个 刀具 路 径 的 切削 深度 相同 ， 都 为 之 前 
设置 的 切削 深度 值 。 

沁 二 选项 : 当选 择 此 选项 时 ， 则 表示 需要 使 用 倒 角 铣 刀 对 工件 的 外 形 进行 
铣削 ， 其 倒 角 角度 需要 在 刀具 中 进行 设置 。 用 尸 选择 该 选项 后 ， 其 下 会 出 现 
图 4.2.18 所 示 的 参数 设置 区 域 ， 可 对 相应 的 参数 进行 设置 。 
回国 国 这 项 ， 该 选项 一 般 用 于 铣削 深 度 较 大 的 外 形 ， 它 表示 在 给 定 的 角度 或 高 
度 后 ， 以 余 向 进 刀 的 方式 对 外 形 进 行 如 工 。 用 户 选 择 该 选项 后 ， 其 下 会 

图 4.2.19 所 示 的 参数 设置 区 域 ， 可 对 相应 的 参数 进行 设置 。 
g” 国 本 项. 该 过 项 一 般 用 于 铣 列 上 一 次 外 形 加 工 后 留 下 的 残 料 . 用 户 选择 





| 
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该 选项 后 ， 其 下 会 出 现 图 4.2.20 所 示 的 参数 设置 区 域 ， 可 对 相应 的 参数 进行 


外 形 尖 型 [2 侧 角 了 | 





于 


图 4.2.18 “2D 倒 角 ”参数 设置 


外 形 基 型 | 王 料 加 工 园 


口 8 Dutside Profilc TOP 
中 -人 0 兰 -了 High Speed (2D Core MI 





高 度 

Fo 着 括 深度 Fa 
加 厂 开头 外 形 : 单 向 科 括 
F 广 生 庆 区 汪 谨 交 枯 下 


外 形 站 


性 


笠 降 E 





科 岳 移动 : 
全 角度 让 深度 了 钻 癌 


笠 揪 角度 日 0 










lw 线性 化 螺 诈 
性 汉 凑 : FE D25 


图 4.2.19 “和 斜 降 ”参数 设置 


: ， Se Si 外 形状 型 | 押 线 式 "| 
HE 47 - 20 High Speed (2D Rest Mi 
由 -1 委 -2D High Speed (2D Rest Mi 
由 .人 9 -mn High Sneed fm Rest Mill) ee 
DB 0 Contour (20) 人 续 性 个 高 速 加 工 


剩余 所 二 的 计算 依据 : 
f ”所 有 先前 的 操作 
1 作 

f” 粗 加 工 "] 且 直径 
和 可 是 六 县 征 笃 







安全 高 度 Eo.o Ro 
丈 料 加 工 的 尾 差 上 0 总 [ lL 


三 显示 毛坯 


图 4.2.20 “ 残 料 加 工 ” 参数 设置 





外 开 * 加 工 间 距 
E50.0 


图 4.2.21 “ 捍 线 式 ” 参 数 设 置 





二 


Step2. 设置 深度 参数 。 在 “2D 刀 路 - 外 形 ” 对 话 框 的 左 侧 节 点 列表 中 单 击 * 国 B 业 
点 ， 设 置 几 4.2.22 所 示 的 参数 。 
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w 深度 切削 
最 太 粗 切 步 进 量 : 





精 切削 :次数 : 


精 切 步 进 里 : 


lw 垃 扣 六 


深度 切削 响 序 
三 子 程序 | 6 Mp 广 按 度 | 


人 汉 对 坐标 在 指 旦 坐标 厂 锥 度 笠 壁 


图 4.2.22 “深度 切 前 ”参数 设置 








Step3. 设置 进退 / 刀 参 数 。 在 “2D 刀 路 - 外 形 ” 对 话 框 的 左 侧 节点 列表 中 单 击 且 区 
节点 ， 设 置 图 4.2.23 所 示 的 参数 。 


vw 切 六 2 出 


「 使用 开 刀 局 尾 j 有 用 辟 津 度 「 使 用 了 县 妨 点 三 用 豆 梁 度 
三 只 在 第 一 个 切 肖 深度 进 刀 三 只 在 最 后 一 个 切削 深度 退 站 
[ 划一 个 物 动 后 简直 下 六 厂 最 后 移动 前 提 ] 


三 天 盖 进 给 率 Fo 0 三 甘 盖 进 给 率 Boa. 0 















调整 外 形 起 始 位 置 调整 外 形 的 终止 位 置 
长 度 EE 帝 E10 + | EE EE 名 功 
从 延伸 人 二 | 本 用 站 生生 





图 4.2.23 “切入 / 切 出 ” 参数 设置 


4.2.23 所 示 的 “切入 / 切 出 ”参数 设置 的 各 选项 说 明 如 下 。 

@ 局 在 封 且 中 形 且 中 品位 直 进 /最 站 复 选 框 : 当选 中 该 复 选 框 时 ， 将 自动 从 第 一 个 串联 的 实 
体 的 中 点 处 执行 进 / 退 刀 ， 

e ”I 过 税 习 出 复 选 框 : 当选 中 该 复 选 框 时 ， 将 进行 过 切 的 检查 。 如 果 在 进 / 退 刀 过 程 
中 产生 了 过 切 ， 系 统 将 自动 移 除 刀 有 具 路 径 。 

@ ” 吾 营 明文 木 框 : 用 于 设置 与 上 一 把 刀具 的 重合 量 ， 以 消除 接 刀 六 .重合 量 为 相 领 刀 
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具 路 径 的 刀具 重合 值 。 

条 进 四 区域 : 用 于 设置 进 刀 的 相关 参数 ,其 包括 和 直线 区 域 、 区 加 区 域 、Y 使 用 进门 点 

复 选 框 、 I 合用 忌 深 原 复 选 框 、 民 只 在 第 一 个 切 捉 深 原 进 J] 复 选 框 、 

My 第 一 个 移动 后 重 直 下 刀 复 选 框 和 | 可 盖 进 结 齐 复 选 框 . 当选 中 把 进 刀 区 域 前 的 复 选 

框 时 ， 此 区 域 的 相关 设置 方 可 使 用 。 

回 “直线 区 域 : 用 于 设置 直线 进 刀 方式 的 参数 ， 其 包括 外 本 在 单 选项 、 人 中 相 切 单 先 
项 、 长 度 文本 框 和 独 岳 局 屋 文 本 框 。 此 要 直 单 选项 : 该 单 选项 用 于 设置 进 刀 路 
径 重 直 于 切 肖 方向。 区 硼 切 单 选项 : 该 单 选项 用 于 设置 进 刀 路 径 相 切 于 切削 
方向 。 上 长 度 文本 框 : 用 于 设置 进 刀 路 径 的 长 度 。 猪 闻 昌 展 文 本 框 : 该 文本 框 用 
于 添加 一 个 斜 向 高 度 到 进 刀 路 径 ， 

回 国 吸 区 域 ， 用 于 设置 圆 孤 进 刀 方式 的 参数 ， 其 中 包括 站 攻 文本 框 、 扫 并 文本 

框 和 晤 旋 高 度 文 本 框 。 法 管 文本 框 : 该 文本 框 用 于 设置 进 刀 圆 弧 的 半径 ， 进 

刀 圆 缴 总 是 正切 于 刀具 路 径 。 扫 掉 文本 框 : 该 文本 框 用 于 设置 进 刀 圆 弧 的 扫 

描 角 度 。 —at 

lv 信用 适 四 忆 复 选 框 : 用 于 设置 最 后 链 的 点 为 进 

lv 使 用 号 深度 复 选 框 : a 

一 We 刀 移 动 。 

Iw 弟 一 个 移动 后 志和 直下 四 复 选 框 : 用 于 设置 在 第 一 个 位 移 后 开启 刀具 补偿 。 

回 ”x 者 吉 进 纺 率 复 选 框 : 用 于 定义 一 个 指定 的 进 刀 le 

丧 壮 外形 起 站 位 站 区 域 : 用 于 调整 轮 廊 线 的 起 始 位 置 ， 其 中 包括 监 区 文本 框 、 延伸 

单 选项 入 编 旺 单 选项 。 当 选中 调整 外 形 起 姓 位 置 区 域 前 的 复 选 框 时 ， 此 区 域 的 相关 

设置 方 可 使 用 。 

回 ” 鉴 民 :文本 框 : 用 于 设置 调整 轮 廊 起 始 位 置 的 刀具 路 径 长 度 。 

回 “ 户 延伸 单 选项 : 用 于 在 刀具 路 径 轮廓 的 起 始 处 添加 一 个 指定 的 长 度 ， 

回放 纺 得 单 选项 : 用 于 在 刀具 路 径 轮 廊 的 起 始 处 去 除 一 个 指定 的 长 度 。 

退 慎 区域: 用 于 设置 退 刀 的 相关 参数 ， 其 包括 直线 区 域 、 辆 吗 区 域 、Iv 合用 坚 j 司 复 

选 框 、 所 合用 点 深度 揽 先 框 、 只 在 最 后 一 个 切削 深度 退 四 和 尘 框 、 | 应 最 后 移动 前 提 刀 

复 选 框 和 [vw 徐 曾 进 铝 草 复 选 框 。 当 选中 入 到 区 域 前 的 复 选 框 时 ， 此 区 域 的 相关 

设置 方 可 使 用 。 

万 ”直线 区 域 : 用 于 设置 直线 退 刀 方 式 的 参数 ， 其 包括 忆 王 直 单 选项 、 区 相 切 单 先 
项 、 长 度 文本 框 和 首 搞 品 屋 文本 框 。 允 得 直 单 选项 : 该 单 选项 用 于 设置 退 刀 路 
径 重 直 于 切削 方向 。 信 相 切 单 选项 : 该 单 选项 用 于 设置 退 刀 路 径 相 切 于 切削 


人 多 区 
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方向 。 上 长 度 文本 框 : 该 文本 框 用 于 设置 退 刀 路 径 的 长 度 。 苦 闻 曲 屋 文本 框 : 该 
文本 框 用 于 添加 一 个 斜 向 高 度 到 退 刀 路 径 , 

回 ”图表 区 域 : 用 于 设置 圆 约 退 刀 方式 的 参数 ， 其 中 包括 举 伍 文本 框 、 本 
框 和 曙 旋 高 度 文 本 框 。 半径 文本 框 : 该 文本 框 用 于 设置 退 刀 圆 弧 的 半径 ， 退 
7 大 了 过 是正 切 于 刀具 直 各， 国术， 二 文本 和 用 到 时 下 思 二 了 
描 角 度 。 骂 吗 疝 必 文本 框 : 该 文本 框 用 于 添加 一 个 螺旋 退 刀 的 高 度 

回 “取信 用 下 六 忌 复 选 框 : 用 于 设置 最 后 链 的 点 为 退 刀 点 。 

回 Iv 使用 点 深度 复 选 框 : 用 于 设置 在 指定 点 的 深度 处 开始 退 刀 。 

回 也 中 在 划 后 一 个 切 恒 深度 电站 复 选 框 : 用 于 设置 仅 最 后 一 次 切削 深度 添加 退 刀 
移动 

加 ”IY 最 后 移动 前 担 趾 复 选 框 . 用 于 设置 在 最 后 的 位 移 处 后 关闭 刀具 补偿 。 

回 vw 利 兰 进 加 革 复 选 框 : 用 于 定义 一 个 指定 的 退 刀 进 给 率 。 

e@ 月 五 外 形 的 终止 位置 区 域 : 用 于 调整 轮 廉 线 的 起 始 位 置 ,其 中 包括 长 度 文本 框 、 信 延伸 

单 选项 入 编 短 单 选项 。 当 选中 三 这 外 形 乓 儿 目 位 盐 区 域 前 的 复 选 框 时 ， 此 区 域 的 相 

关 设置 方 可 使 用 。 

回 “ 鉴 必 文本 框 : 用 于 设置 调整 轮 廊 终止 位 置 的 刀具 路 径 长 度 。 

回 “ 户 延 埋单 选项 : 用 于 在 刀具 路 径 轮 廊 的 终止 处 添加 一 个 指定 的 长 度 ， 

回 “ 关 缠 坦 单 选项 : 用 于 在 刀具 路 径 轮 廊 的 终止 处 去 除 一 个 指定 的 长 度 。 

Step4. 设置 贯穿 参数 。 在 “2D 刀 路 - 外 形 ” 对 话 框 的 左 侧 节点 列表 中 单 击 乳 
点 ， 设 置 图 4.2.24 所 示 的 参数 。 

















图 4.2.24 “贯穿 ”参数 设置 


说 明 : 设置 贯穿 距离 需要 在 黑 牙 复 选 框 被 选中 时 方 可 使 用 。 
Step5. 设置 分 层 切削 参数 。 在 “2D 刀 路 - 外 形 ” 对 话 框 的 左 侧 节点 列表 中 单 击 
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号 加 恒生 点 ， 设 置 图 4.2.25 所 示 的 参数 。 


w” 分 层 猴 削 
粗 加 工 
次 数 





精 铁 问 | 位置 : 
BE 最终 深 度 中 所 有 深度 | 


lw 不 提 站 


图 4.2.25 “分 层 铣 前 ”参数 设置 








Step6. 设置 连接 参数 。 在 “2D 刀 路 - 外 形 ” 对 话 框 的 左 侧 节 点 列表 中 单 击 攻 EE 时 
点 ， 设 置 图 4.2.26 所 示 的 参数 。 


I ”安全 高 度 民 )... Eo.o 
产 绝对 举 标 。” 让 增 里 坐标 


lw 只 有 操作 开始 和 结束 时 
才 使 用 究 全 高 度 


万 。 芋 考 高 度 以 ]. EE. 0 


个 哆 对 尘 标 。 让 增 星 坐标 





进 归 下 刀 位 置 下) he.o 


0 颖 对 坐标 侣 指 星 坐标 


毛坯 表面 CI... lp.o 


从 绝对 尘 标 。 个 增 旦 坐标 


深度 瘦 ).. . | 


f 绝对 坐标 。 从 增 旦 坐标 





图 4.2.26 “连接 参数 ”参数 设置 
4.2.26 所 示 的 “连接 参数 ”参数 设置 中 部 分 选项 的 说 明 如 下 。 
@ “人 高度 钮 ， 当 该 按钮 前 的 复 选 框 处 于 选中 状态 时 ， 该 按钮 可 用 。 单 击 该 按钮 
后 , 用 户 可 以 直接 在 图 形 区 中 选取 一 点 来 确定 加 工 体 的 最 高 面 与 刀 尖 之 间 的 距离 ; 
也 可 以 在 其 后 的 文本 框 中 直接 输入 数值 来 定义 安全 高 度 ， 
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@ 强风 凤 杯 单 选项 :当选 中 该 单 选项 时 ， 将 自动 从 原点 开始 计算 . 

@ 有 二 这 举行 单 选项 : 当选 中 该 单 选项 时 , 将 根据 关联 的 几何 体 或 者 其 他 的 参数 开始 
计算 。 

e@ 【区 者 襄 度 风 | 按钮 当 该 按钮 前 的 复 选 框 处 于 选中 状态 时 ， 该 按钮 可 用 。 单 击 
该 按钮 后 ， 用 户 可 以 直接 在 图 形 区 中 选取 一 点 来 确定 下 次 走 刀 的 高 度 ， 用 户 也 可 
以 在 其 后 的 文本 框 中 直接 输入 数值 来 定义 参考 高 度 。 

说 明 : 参考 高 度 应 在 进 给 下 刀 位 置 前 进行 设置 ， 如 果 没 有 设置 安全 高 度 ， 则 在 走 刀 过 

程 中 ， 刀 有 具 的 起 始 和 返回 值 将 为 参考 高 度 所 定义 的 距离 。 

@ 。 瑟 泊 站 人 三 训 ，| 按 钮 : 单 击 该 按钮 后 ， 用 户 可 以 直接 在 图 形 区 中 选取 一 点 来 确定 
从 刀具 快速 运动 转变 为 刀具 切削 运动 的 平面 高 度 ， 用 户 也 可 以 在 其 后 的 文本 框 中 
直接 输入 数值 来 定义 参考 高 度 。 

说 明 : 如 果 没 有 设置 安全 高 度 和 参考 高 度 ， 则 在 走 刀 过 程 中 ， 刀 有 具 的 起 始 值 和 返回 值 

将 为 进 给 下 刀 位 置 所 定义 的 距离 。 

@ ”毛坯 素面 中 | 控 知 ， 单 击 该 按钮 后 ， 用 户 可 以 直接 在 图 形 区 中 选取 一 点 来 确定 
工件 在 乙 轴 方 向 上 的 高 度 ， 刀 有 具 在 此 平面 将 根据 定义 的 刀具 加 工 参 数 生成 相应 的 
加 工 增 量 。 用 户 也 可 以 在 其 后 的 文本 框 中 直接 输入 数值 来 定义 参考 高 度 。 

e@ | 深度 加 | 沈 锯 ， 单 击 该 按钮 后 ， 可 以 直接 在 图 形 区 中 选取 一 点 来 确定 最 后 的 加 
工 深 度 ， 也 可 以 在 其 后 的 文本 框 中 直接 输入 数值 来 定义 加 工 深 度 ， 但 在 2D 加 工 
中 此 处 的 数值 一 般 为 负数 . 

Step7. 单 击 “2D 思路 - 外 形 ” 对 话 框 中 的 S| 扩 外 完成 参数 设置 ， 此 时 系统 将 目 

动 生成 图 4.2.27 所 示 的 刀 有 共 路 径 。 





图 4.2.27 “刀具 路 径 


Stage6. 加 工 仿真 


Stepl. 思路 模拟 。 
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(1) 在 “操作 管理 ”中 单 击 喜 7 路 -10.3K -CONTOUR.NC -程序 号 0 节点 ， 系 统 弹 出 图 4.2.28 
所 示 的 “思路 模拟 ”对 话 框 及 图 4.2.29 所 示 的 “思路 模拟 控制 ”操控 板 。 
六 刀 路 模拟 甘 


S| | YI.s|2 9 
卫 昕 加 


| ?| 


4.2.28 “思路 模拟 ”对 话 框 


》 | 加 |144| 44| 是 | Pp 2| | ) | 下 和 | 室 


4.2.29 “思路 模拟 控制 ”操控 板 








(2) 在 “ 刀 路 模拟 控制 ”操控 板 中 单 击 大 按钮 ， 系 统 将 开始 对 刀具 路 径 进行 模拟 ， 结 
果 与 图 4.2.27 所 示 的 刀具 路 径 相同 ， 单 击 “ 刀 路 模拟 ”对 话 框 中 的 时 | 控 钮 。 


Step2. 实体 切削 验证 。 
(1) 在 “操作 管理 ”中 确认 二 外 形 GD) -了 Wcs: 二 杭 加 -中 县 平面 : 以 视 加 节点 被 选中 ， 然 后 


单 击 “ 验 证 选 定 操作 ”按钮 吕 ， 系 统 弹 出 图 4.2.30 所 示 的 “Mastercam 模拟 器 ”对 话 框 。 
(2) 在 “Mastercam 模拟 器 ”对 话 框 中 单 击 @@ 扩 钮 ， 系 统 将 开始 进行 实体 切削 仿真 ， 
结果 如 图 4.2.31 所 示 ， 单 击 ”按钮 。 


外 
| 


工件 多 个 T 件 中 从 


焦距 


1/31 

线性 快速 移动 
外 形 

ID:- 1(1/1) 
#1— 8. FLAT FE 
0- 000: 0.000; 1] 
18- 000: -20- 50( 


271 914 
进 给 时 间 53. 26s 
最 小 /最 大 -和 500 / 24_ 50( 
最 小 /最 太 Y -20. 500 / 19_5( 了 | 
移动 列表 碰撞 报告 


4.2.30 “Mastercam 模拟 器 ”对 话 框 4.2.31 仿真 结果 





Step3. 保存 模型 。 选 择 下 拉 菜 单 文件 四 p> 加 祭 寺 (5 命令 ， 保 存 模型 。 


ED 
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4.3 挖 模 加工 











挖 槽 加工 是 在 定义 的 加 工 边界 范围 内 进行 铣削 加 工 。 下 面 通过 两 个 实例 来 说 明 挖 槽 加 
工 在 Mastercam X8 的 2D 铣削 模块 中 的 一 般 操 作 过 程 。 





4.3.1 实例 1 





挖 权 加 工 中 的 标准 挖 档 主 要 用 来 切 证 沟 模 形状 或 切除 封 团 外 形 所 包围 的 材料 ， 和 党 第 用 
于 对 四 槽 特征 的 精 加 工 以 及 对 平面 的 精 加 工 。 下 面 的 一 个 实例 图 4.3.1) 主要 说 明了 标准 
和 槽 的 一 般 操 作 过 程 。 


和 :多 


a) 2D 图 形 b) 加 工 工件 c) 加 工 结果 
图 4.3.1 挖 权 加 工 























Stage1. 进入 加 工 环 境 


Stepl. 打开 文件 D:\mcx8.1\work\ch04.03\POCKET.mcx。 
Step2. 进入 加 工 环境 。 选 择 下 拉 菜 单 机 床 类 型 他 sp 钳 前 (0 sp 球 认 人 D) 命令 ， 
系统 进入 加 工 环境 ， 此 时 零件 模型 如 图 4.3.2 所 示 。 


Stage2. 设置 工件 











Step1. 在 “操作 管理 ”中 单 击 山 有 入 点 订 扩 “+ ”号 ， 将 该 节点 展开 ， 
然后 单 击 例 毛 十 设置 节点 ， 系 统 弹 出 图 4.3.3 所 示 的 “机 床 群 组 属性 ”对 话 框 。 

Step2. 设置 工件 的 形状 。 在 “机 床 群 组 属性 ” 对话 框 的 号 状 区 域 中 选中 让 埠 形 单 选项 。 

Step3. 设置 工件 的 尺寸 。 在 “机 床 群 组 属性 ”对 话 框 中 单 击 己 近 田 竹 加 “| 扩 钮 ， 系 统 
弹出 图 4.3.4 所 示 的 “边界 框 ”对 话 框 ， 接受 系统 默认 的 设置 ， 单 市 | 校 钮 ， 返回 至 “机 
床 群 组 属性 ”对 话 框 ， 此 时 该 对 话 框 如 图 4.3.5 所 示 。 

Step4. 设置 工件 参数 。 在 “机 床 群 组 属性 ”对 话 框 的 2 文本 框 中 输入 值 10.0, 如 图 4.3.5 
所 示 。 





有 


Cy it 
EE 有 A Mastercam X8 
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机 床 嫩 组 屋 性 国 
文件 | 刀具 设置 毛坯 设置 | 


毛 二 平面 
/ | [Ee 





形 枯 一 一 
‘个 拒 形 个 实体 区 | 
广 圆柱 体 六 文件 | | 时 


4 


| 
中 


一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 


所 有 曲面 | 所 有 洋 体 | 所 有 图 素 | 职 消 全 选 | 











+ 厂 使 用 机 床 树 
| | ?| 
图 4.3.2 零件 模型 二 维 图 图 4.3.3 ” “机床 群 组 属性 ”对 话 框 


Step5. 单 击 “机 床 群 组 属性 ”对 话 框 中 的 下 | 扩 钮 ， 完 成 工件 的 设置 。 此 时 ， 零 件 如 
图 4.3.6 所 示 ， 从 图 中 可 以 观察 到 零件 的 边缘 多 了 红色 的 双 点 画 线 ， 双 点 画 线 围 成 的 图 形 即 











Ts 
机 床 群 组 属性 Xx| 
边界 杠 区 如 轨 。 手 坏 设 
EN 所 有 图 素 FF 未 ~、 
F 通 卫 屏 基 ! ee ; 
所 二 6 线 柜 


厂 直 法 / 圆 弧 实体 
| 





-毛坯 原点 一 Hr 
国 视图 举 标 | 
~ 


0 Lg a 
i | ! 10 | 
三 立体 x |40.0 2 CP ' 
Y 300 
z [0 


上 | 














选择 对 角 E).， | 边界 框 钙 ) | FT 区 国 呵 串 
所 有 曲面 | 所 有 实体 | 所 有 图 素 | 取消 全 选 | 


Av|%| ?| 


图 4.3.5 “机 床 群 组 属性 ”对 话 框 


三 使 用 机 床 树 





Te 有 
有 1 i 
迟 上 “ss ee 
术 区 A 1 ~ i ee 
和 ~ ~ a 
% ee ee 
下 7 、 EE 
有 和 ~ 区 . 
站 ' 十 - 】 zj r 
EE 一 一 一 
一 a 2 
”一 上 


图 4.3.4 “边界 框 ” 对 话 框 图 4.3.6 显示 工件 
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Stage3. 选择 加 工 类 型 


Step1. 选择 下 拉 菜 单个 p> 加 匠 富 (Fi. 命令 , 系统 弹出 图 4.3.7 所 示 的 “输入 
新 NC 名 称 ”对 话 框 ， 采 用 系统 默认 的 NC 名 称 ， 单 击 胜 按钮， 完成 NC 名 称 的 设置， 
同时 系统 弹出 图 4.3.8 所 示 的 “ 串 连 ”对 话 框 。 

Step2. 设置 加 工区 域 。 在 图 形 区 中 选取 图 4.3.9 所 示 的 边线 ， 系 统 自动 选择 图 4.3.10 所 
示 的 边 链 ， 单 击 上 | 控 钮 ， 完 成 加 工区 域 的 设置 ， 同 时 系统 弹出 图 4.3.11 所 示 的 “2D 刀 
路 - 控 槽 ”对 话 框 。 





输入 新 HC 名 称 阿 


CAUsears' 上 amimistratoryDocanmernrtsmyr me... 


mm 
Ri| 


图 4.3.7 “输入 新 NC 名 称 ” 对 话 框 








阿 串 连 固 


西国- 
[CD 咯 和 


A 
a 一 一 
/ 
y E> 

bo ee 
a bl 2 A 

a Ea » 

Py 到 这 
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图 4.3.9 ”选取 区 域 





图 4.3.8 “ 串 连 ”对 话 框 图 4.3.10 ”定义 区 域 


Stage4. 选择 刀具 





Step1. 确定 刀具 类 型 。 在 “2D 刀 路 - 挖 槽 ”对 话 框 的 左 侧 节点 列表 中 单 击 项 国 六 点 ， 
切换 到 刀具 参数 界面 ， 单 市 于 加 | 控 钮 ， 系 统 弹出 图 43.12 所 示 的 “刀具 列表 过 滤 ” 对 话 
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框 , 单 击 员 是 绽开 区 域 中 的 二 无 两 ， 史 馈 后 , 在 刀具 类 型 按钮 群 中 单 击 时 | < 圆 鼻 刀 ) 按钮 ， 
单 市 | 校 钮 ， 关 闭 “ 刀 具 列 表 过 渡 ” 对 话 框 ， 系 统 返回 至 “2D 刀 路 - 挖 槽 ”对 话 框 。 

Step2. 选择 刀具 。 在 “2D 刀 路 - 控 槽 ”对话 框 中 单 击 也 选择 康 允 是 | 扩 钮 ， 系 统 弹 出 
图 4.3.13 所 示 的 “刀具 选择 ”对 话 框 ， 在 该 对 话 框 的 列表 框 中 选择 图 4.3.13 所 示 的 刀具 。 
单 市 3 上 | 掖 钮 ， 关 闭 “ 刀 具 选 择 ” 对 话 框 ， 系 统 返 回 至 “2D 刀 路 - 控 模 ”对 话 框 。 









国 20 刀 路 - 挖 模 xX| 


加 町 霹 



















回 
外 H。。。 镑 屈 平面 尘 前 村 昌 连 图 形 








虽 区 数 








分 深度 切削 
人 贯 罕 

日 …… 连接 参数 
原点 /参考 点 


圆 弧 过 小/ 公差 
平面 mrs1 至 





Default (1) 


图 4.3.11 “2D 刀 路 - 控 槽 ”对 话 框 





站 县 列表 过 渡 加 


刀具 类 型 刀具 直径 

| 区 =| 
半径 类 到 
[Ba Iy 转角 Kv 全 部 ] 


24] 县 材料 
lw 襄 束 -HSS lw 聊 亮 
lw 故 筒 lw 用 户 定 关 1 





4 
操作 限定 单位 限定 


| 无 操作 限定 =| [无 单位 限定 "| 


[” 被 入 lw 用 户 定 兴 2 


所 有 UL) | ”无 @) | 复制 工件 设置 材料 多) | 
全 部 重 设 避 ) | vw | 总 | 多 | 





图 4.3.12 “刀具 列表 过 滤 ” 对 话 框 
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ww 下 且 选择 一 C:hnsersYipablicidocomentshshared meamzrtdillAToolsBill nm. Tooldb 


Ci aserspubli. .AiIL mm. Tooldb 芝 


-一 二 天 各 前 人 县 名 称 人] 本 名称- 直人、 转角 半径 -发 度 7] 此 孝 二 天 型 人 


过 滤 FE).. . | 
[7 启用 过 滤 
显示 色 个 四 县 殿 


2] 县 
闭 材 


Fe Th 


bE 





图 4.3.13 “刀具 选择 ”对 话 框 





Step3. 设置 刀具 参数 。 
(1) 0 在 “2D 刀 路 - 控 模 ”对 话 框 的 刀具 列表 中 双击 该 刀具 ， 系 统 弹 
出 图 4.3.14 所 示 的 “定义 刀具 ”对 话 框 。 






































半 
当前 步 进 量 - | 
™ 定义 铣 刀 
定义 刀具 图 形 
最 终 化 属性 调整 用 来 定义 刀具 形状 的 图 形 属性 。 
总 尺寸 ) | 弛 和 们 和 可 缩放 
切削 直径 : 4 
总 长 度 : 75 
切削 | 长度: 50 
7S/ 辆 届 处 理 和 ^ 
圆 角 类 型 : 圆 角 半径 
半径 : 1 
倒 角 距离 : 0 
非 切 前 图 形 A | 
刀 户 长度: 60 
刀 杆 直径 : 4 
| 23.522 mm | 
Metric 
帮助 取消 上 一 步 下 一 步 


图 4.3.14 “定义 刀具 ”对 话 框 





(2) 设置 刀具 号 。 单 击 最 终 化 属性 按钮 ， 在 站 县 编 S: 文 本 框 中 将 原 有 的 数值 改 为 1。 

(3) 设置 刀具 的 加 工 参数 。 设 置 图 4.3.15 所 示 的 参数 。 

(4) 设置 冷却 方式 。 单 击 ， 冷 孝 衣 “ 核 钮 ， 系 统 弹 出 “冷却 液 ”对 话 框 ， 在 到 中 | (切削 
液 ) 下 拉 列 表 中 选择 加 用 计 项 ， 单 击 该 对 话 框 中 的 确定 按钮， 关闭 “冷却 液 ” 对 话 框 。 











“2D 刀 路 - 挖 槽 ”对话 框 。 


当前 步 进 量 : 加 
最 终 化 杂项 属性 。 
定 尖 刀具 图 形 


最 终 化 属性 在 最 后 确定 刀具 创建 之 前 调整 其 它 属性 。 


Wt 


Stage5. 设置 加 工 参 数 


Step1. 设置 切削 参数 。 在 “2D 刀 路 - 挖 模 ” 对 话 框 的 左 侧 节 点 列表 中 单 击 国 了 


设置 图 4.3.16 所 示 的 参数 。 





Step4. 单 击 “ 定 义 刀 具 ” 对 话 框 中 的 [_ 精 工 “| 按钮 ， 完 成 刀具 的 设置 ， 系 统 返 回 至 





制造 商 名 称 : 
制造 商 刀 有 具 代 码 : 


ON 





铁 削 | 


普 粗 加 工 步 进 量 (%) : 


z 粗 加 工 步 进 量 (%) : 
普 精 修 步 进 量 的 : 
z 精 修 步 进 量 的 : 








图 4.3.16 “切削 参数 ”参数 设置 
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图 4.3.16 所 示 的 “切削 参数 ”设置 界面 部 分 选项 的 说 明 如 下 。 
控 模 类 型 下 拉 列 表 : 用 于 设置 挖 档 加 工 的 类 型 , 其 中 包括 国 B 世 于、 





和 项、 本 二 人 BE 








加” 有 时 先 项 : 该 选项 为 标准 的 挖 槽 方式 ， 此 种 挖 构 方 式 仅 对 定义 的 边界 内 部 的 


材料 进行 铣削 。 

”节理 项 ， 该 选项 为 平面 控 档 的 加 工 方式 ， 此 种 挖 档 方 式 是 对 定义 的 边 
界 所 围 成 的 平面 的 材料 进行 铣削 。 

回 ” 凡 局 加强 天 六 项 : 该 选项 为 对 岛屿 进行 加 工 的 方式 ， 此 种 加 工 方式 能 自动 地 





调整 铣 前 深度 。 


加 区 项， 该 先 项 为 戎 料 控 槽 的 加 工 方式 ， 此 种 加 工 方式 可 以 对 先前 的 加 
工 自动 进行 残 料 计算 并 对 剩余 的 材料 进行 切削 。 当 使 用 这 种 加 工 方式 时 ， 其 


会 激活 相关 选项 ， 可 以 对 残 料 加 工 的 参数 进行 设置 。 





加 了 i 生 先 项 ， 该 选项 为 对 未 封闭 率 连 进行 铣削 的 加 工 方式 。 当 使 用 这 种 加 


工 方式 时 ， 其 下 会 激活 相关 选项 ， 可 以 对 开放 式 挖 槽 的 参数 进行 设置 。 





Step2. 设置 粗 加 工 参 数 。 在 “2D 刀 路 - 挖 档 ” 对 话 框 的 左 侧 节 点 列表 中 单 击 国 于 
点 ， 设 置 图 4.3.17 所 示 的 参数 。 


w 粗 加 工 


切 尖 方式: 依 赴 形 环 切 










驶 回 ] 等 距 环 切 平行 环 切 平行 环 切 清 角 ”以 圳 形 环 切 高 证 加 工 单 回 
了 | 
径 回 切削 | 比 剖 Fs.o 周 前 下 机 浊 县 癌 载 球 料 加 工 受 等 距 环 切 的 公差 
径 向 切 淹 间距 尼克 由 内 而 外 雷 施 式 切 肖 EE 





粗 切 前 度 55 ”三 显示 等 距 环 切 的 毛坯 
图 4.3.17 “ 粗 加 工 ” 参 数 设 置 


4.3.17 所 示 的 “ 粗 加 工 ” 参 数 设置 界面 中 部 分 选项 的 说 明 如 下 。 


到 粗 加 工 复 选 框 : 用 于 创建 粗 加 工 。 
加 前 二 荆 :列表 框 : 该 列表 框 包括 项 吕 、 区 刘 、 攻 生 划 、 卫 卫 有 2 、 
局 素 加 工 二 | 单 向 5 \ 种 切削 方式 。 











” 国 于 六 项 : 该 选项 表示 根据 粗 加 工 的 角 采 用 Z 形 走 刀 ， 其 加 工 速 度 快 ， 但 刀 


具 容 荔 诬 损 ， 采 用 此 种 切 削 方式 的 刀具 路 线 如 图 4.3.18 所 示 。 





选项 : 该 选项 表示 根据 剩余 的 部 分 重新 计算 出 新 的 剩余 部 分 


， 直 到 加 


工 完成 ,刀具 路 线 如 图 4.3.19 所 示 。 此 种 加 工 方法 的 切削 范围 比 “ 平 行 环 切 ” 
方法 的 切削 范围 大 ， 比 较 适 合 加 工 规则 的 单 型 腔 ， 加 工 后 型 腔 的 底部 和 侧 辟 


的 质量 较 好 。 
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图 4.3.18 “ 双 问 ” 图 4.3.19 “等 距 环 切 ” 


加 “国定 加 加 项， 该 选项 是 根据 每 次 切削 边界 产生 一 定 偏 移 量 ， 直 到 加 工 完成 ， 
刀具 路 线 如 图 4.3.20 所 示 。 由 于 刀具 进 刀 方向 一 致 ， 使 刀具 切削 稳定 ， 但 不 
能 保证 清除 切削 残 料 。 

2 证; 先 项: 该 选项 与 “平行 环 切 ”类 似 ， 但 加 入 了 清除 角 处 的 残 量 刀 

路 ， 刀 有 具 路 线 如 图 4.3.21 所 示 。 











图 4.3.20 “平行 环 切 ” 图 4.3.21 “平行 环 切 清 角 ” 

四 所 网 项 ， 该 选项 是 根据 西 台 或 凹 构 间 的 形状 ， 从 某 一 个 点 逐渐 地 递 进 
进行 切削 ,刀具 路 线 如 图 4.3.22 所 示 。 此 种 切削 方法 适合 于 加 工 型 腔 内 部 存 
在 的 一 个 或 多 个 岛 同 。 

回 选项 : 该 选项 是 在 圆 聊 处 生成 平稳 的 切削 ， 且 不 荔 使 刀具 受 损 的 一 种 





加 工 方式 ， 但 加 工时 间 较 长 ， 刀 有 具 路 线 如 图 4.3.23 所 示 。 





图 4.3.22 “ 依 外 形 环 切 ” 图 4.3.23 “高 速 加 工 ” 
回国 加 选项 ， 该 选项 是 始终 沿 一 个 方向 切削 ， 适 合 切削 深度 较 大 时 选用 ， 但 加 


工时 间 较 长 ， 刀 有 具 路 线 如 图 4.3.24 所 示 。 
选项 : 该 选项 是 从 某 一 点 开始 ， 没 螺旋 线 切 削 ， 刀 有 具 路 线 如 图 4.3.25 





说 明 : 





第 l 章 Mastercam X8 铣 前 2D 加 工 





所 示 。 此 种 切削 方式 在 切削 时 比较 平稳 ， 适 合 非 规则 型 腔 时 选用 ， 有 较 好 的 
切削 效果 且 生 成 的 程序 较 短 。 






mn 


图 4.3.24 < 单间 机 图 4.3.25 “ 曝 旋 切削 ， 机 


读者 可 以 打开 D:\mcx8.1\work\ch04.03\EXMPLE.MCX 文件 ， 通 过 更 改 其 切削 方 


式 ， 仔 细 观 察 它们 的 特点 。 


径 同 切 囊 比 便 文本 框 : 用 于 设置 切削 间距 为 刀具 直径 的 定义 百分比 。 

径 同 茹 间 辣 中 文本 框 : 用 于 设置 XY 方向 上 的 切削 间距 ，XY 方向 上 的 切削 间距 为 
距离 值 。 

粗 切 角 展 文本 框 : 用 于 设置 粗 加 工时 刀具 加 工 角 的 角度 限制 。 此 文本 框 仅 在 
方式 为 区 4- 国 tj 可 月 . 

CC eh se sha sn 
产生 的 刀具 损坏 。 此 选项 仅 在 出 淹 太 或: 为 区 上 行 环 切 清 角 [ 轴 
可 用 。 

Iy 由 内 而 外 鼎 量 式 切 着 复 选 框 : 用 于 设置 切削 方向 。 选 中 此 复 选 框 ， 则 切削 方向 为 
由 内 向 外 切削 ; 反之 ， 则 由 外 向 内 切削 。 此 选项 在 大 各 于 或; 为 加 加 和 国 加 时 不 可 用 . 
残 料 加 工 芝 等 距 环 切 的 公差 文本 框 : 设置 粗 加 工 的 加 工 公差 ， 可 在 第 一 个 文本 框 中 输 
入 刀具 直径 的 百分比 或 在 第 二 个 文本 框 中 输入 具体 值 。 








行 环 切 和 和 








Step3. 设置 粗 加 工 进 刀 模式 。 在 “2D 刀 路 - 控 槽 ” 对话 框 的 堪 侧 节点 列表 中 单 击 攻 本 


节点 下 的 B28 





则 千 点 ， 设 置 图 4.3.26 所 示 的 参数 。 


图 4.3.26 所 示 的 “ 进 刀 模式 ”参数 设置 界面 中 部 分 选项 的 说 明 如 下 。 


P 蜂蜡 单 选项 : 用 于 设置 螺旋 方式 下 刀 。 

回 最 小 半径 文 木 框 : 用 于 设置 螺旋 的 最 小 半径 。 可 在 第 一 个 文本 框 中 输入 刀具 直 
径 的 百分比 或 在 第 二 个 文本 框 中 输入 具体 值 。 

回 芝兰 站 作 文本 框 : 用 于 设置 螺旋 的 最 大 半径 。 可 在 第 一 个 文本 框 中 输入 刀具 直 
径 的 百分比 或 在 第 二 个 文本 框 中 输入 具体 值 。 

回 “于 鹤 全 局 度 文本 框 : 用 于 设置 刀具 在 工件 表面 的 某 个 高 度 开始 螺旋 下 刀 。 

回 六 视 入 主 文本 框 : 用 于 设置 刀具 螺旋 下 刀 时 距离 边界 的 距离 。 

加 ”下 "用 原 文本 框 : 用 于 设置 刀具 螺旋 下 刀 时 的 螺旋 角度 
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好 小 半径 
荫 六 半径 
?安全 高 度 
XY 预 留 持 
下 刀 角 度 


IY 输出 圆 顺 乏 动 
必定 : 





三 以 进 态 总 为 中 心 


「 沿 看 边 卉 如 果 所 有 进门 过 天 失 贿 
Bs 上 钻 削 | 全 味 过 


如 果 上 长 嗓 想 对 oa. 0 厂 棵 在 跌 过 的 边界 
方 回 翰 7] 进 缩 率 
| f ”| 届时 针 从 他 时 科 ] | 下 切 速 率 个 进 靖 率 ] 
图 4.3.26 “ 进 思 模 式 ” 参 数 设 置 


step4. 设置 精 加 工 参数 。 在 “2D 刀 路 - 挖 权 ” 对 话 框 的 左 侧 节 点 列表 中 单 击 国 于 
点 ， 设 置 图 4.3.27 所 示 的 参数 。 








的 绕 盖 进 给 二 度 
次 间距 味 刀 路径 7 县 补正 三 进 给 率 Foo 0 


lw 精 修 外 过 于 有 IE 人 IE 
lw 由 最 扯 图 素 形 开始 精 公 lw 疏 在 最 绑 深 度 时 精 介 
lw 税 提 已 [「 粗 切 所 有 控 覃 后 精 惨 





注 壁 精 候 
趟 扯 直 至 度 二 

Sg 

区 贡生 


一 


精 扯 方 回 
oli ] 


图 4.3.27 “类 加 工 ” 参 数 设置 
4.3.27 所 示 的 “ 精 加 工 ” 参 数 设置 界面 中 部 分 选项 的 说 明 如 下 。 
@ 人 精 m 工 复 选 框 : 用 于 创建 精 加 工 。 
@ 突 文 本 框 : 用 于 设置 精 加 工 的 次 数 。 
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@ ”加 忠 文 木 框 : 用 于 设置 每 次 精 加 工 的 切削 间距 。 

@ 。 咒 :] 戎 径 文本 框 : 用 于 设置 在 同一 路 径 精 加 工 的 精 修 次 数 。 

@ ”7 是 正 文本 框 : 用 于 设置 刀具 的 补正 方式 。 

e@ 得 兰 过 疆 速 民 区域 : 用 于 设置 精 加 工 进 给 参数 , 该 区 域 包括 虹 纤 刻 文 本 框 和 主轴 车 速 文 
本 框 。 

回 总 凶 率 文 本 框 : 用 于 设置 加 工时 的 进 给 
回 。 支 垢 和 加 文本 框 : 用 于 设置 加 工时 的 主轴 转速 。 

@ 区 请 信人 到 守 复 选 框 : 用 于 设置 精 加 工 内 /外 边界 。 当 选中 此 复 选 框 ， 则 精 加 工 外 部 
边界 ; 反之 ， 则 精 加 工 内 部 边界 。 

e@ | 沁 晤 末 图 素 形 并 录 生 修复 选 框 : 用 于 设置 粗 加 工 后 精 加 工 的 起 始 位 置 为 最 近 的 端 
点 。 当 选中 此 复 选 框 ， 则 将 最 近 的 端点 作为 精 加 工 的 起 始 位 置 ; 反之 ， 则 将 按照 
原先 定义 的 顺序 进行 精 加 工 。 

@ 区 站 可 习 复 选 框 : 用 于 设置 在 精 加 工时 是 否 返回 到 预先 定义 的 进 给 下 刀 位 置 。 

@ 区 所属 深 制 三 中 四 所 补正 复 选 框 : 用 于 设置 控制 器 补正 的 优化 。 

e@ |” 避 在 最 浴 深 度 时 精 修 复 选 框 : 用 于 设置 只 在 最 后 一 次 切削 时 进行 精 加 工 。 当 选中 
此 复 选 框 ， 则 只 在 最 后 一 次 切削 时 进行 精 加 工 ; 反之 ， 则 将 对 每 次 切削 进行 精 
加 工 。 

@ ”Iv 祖 车 也有 控 链 后 情 企 复 选 框 : 用 于 设置 完成 所 有 粗 加 工 后 才 进 行 多 层 的 精 加 工 。 

Step5. 设置 连接 参数 。 在 “2D 刀 路 - 挖 横 ” 对 话 框 的 左 侧 节点 列表 中 单 击 匡 训 葬 点 ， 

设置 图 4.3.28 所 示 的 参数 。 














IF ”安全 高 度 L)... | 
辣 绝对 坐标 ”全 增 里 坐标 
vw ey 


[ 己 ].2 





反 符 者 高 度 必 1].. .| 25. 旧 


f 阁 对 坐标 。 属 增 量 坐标 





进 给 下 刀 位 置 灾 ) ，. |. 


全 郊 对 坐标 ”车 增 量 坐标 





亡 坏 表面 (T)... | 0.0 


全 郊 对 坐标 ”个 增 量 坐标 





深度 年 1 wl 
人 绝对 坐标 ”全 增 量 坐标 


图 4.3.28 “连接 参数 ”参数 设置 
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Step6. 单 击 “2D 刀 路 - 控 槽 ”对话 框 中 的 性 玖 按钮 ， 完 成 控 档 加 工 参数 的 设置 ， 此 时 
系统 将 自动 生成 图 4.3.29 所 示 的 刀具 路 径 。 








图 4.3.29 “刀具 路 径 


Stage6. 加 工 仿真 


Step1. 刀 路 模拟 。 

(1) 在 “操作 管理 ”中 单 击 父 7 路 -19.Gk -POCKET.NC -程序 号 0 节点 ， 系 统 弹出 “ 刀 路 模 
拟 ” 对 话 框 及 “ 刀 路 模拟 控制 ”操控 板 。 

(2) 在 “ 刀 路 模拟 控制 ”操控 板 中 单 击 项 | 按钮， 系统 将 开始 对 刀具 路 径 进行 模拟 ， 结 
果 与 图 4.3.29 所 示 的 刀具 路 径 相同 ， 在 “思路 模拟 ”对 话 框 中 单 市 二 | 接 钮 。 

Step2. 切削 实体 验证 。 

(1) 在 “操作 管理 ”中 确认 明 七 控 槽 怀 准 ) - [Wcs: 俯视 图 - [站 县 平面: 信 视 图 ] 节点 被 选中 ， 
然后 单 击 “ 验 证 选 定 操作 ”按钮 各， 系统 弹出 图 4.3.30 所 示 的 “Mastercam 模拟 器 ” 对话 框 。 





验证 Mastercam 模拟 器 
袖 医 蚤 证 


ll - 闭口 区 回 才 ] 
| 刀具 口 ] 初始 毛 还 一 
用 这 到 实 正 。 侨 F 六 外” 全 | 中 


是 - 工件 贺 夹具 


可 见 性 


4 移动 信息 
称 动 ID 
移动 兴 型 ” ”线性 快 事 移动 
探 作 韦 种 ”” 挖 异 
操作 编写。 了 D: TI 
县 号 码 。” 担 一 4 BILL 了 
县 方 向 0000: 0_000: 1 
刀 且 位 置 50_ 643: 22. 244. 
4 刀 哨 信息 
进 褒 长 度 。 810. 115 
讲 消 时间 。 2min 42 91s 


“= IO we 


移动 列表 竹 撞 报告 





图 4.3.30 ” “Mastercam 模拟 器 ”对 话 框 





(2) 在 “Mastercam 模拟 器 ”对 话 框 中 单 击 鲍 按钮 ， 系 统 将 开始 进行 实体 切削 仿真 ， 
结果 如 图 4.3.31 所 示 ， 单 击 ” 按钮。 








图 4.3.31 仿真 结果 


Step3. 保存 模型 。 选 择 下 拉 菜 单 六 全 ”esp 四 所 守 (5) 命令 ， 保 存 模型 。 


4.3.2 实例 2 





凹 槽 加 工 凸 合 的 方法 不 同 于 上 一 人 小节 中 的 标准 控 配 加 工 ， 它 是 直接 加 工 出 平面 从 而 得 到 
所 需要 加 工 的 凸 台 。 下 面 通 过 一 个 实例 〈 图 4.3.32) 来 说 明 四 槽 加 工 凸 台 的 一 般 操作 过 程 。 


售后 


a) 2D 图 形 b) 加 工 工件 c) 加工 绪 
图 4.3.32 ”站 槽 加 工 





Stage1. 进入 加 工 环境 


Step1. 打开 文件 D:\mcx8.1\work\ch04.03\POCKET_2.MCX。 
Step2. 进入 加 工 环境 。 选 择 下 拉 菜 单 机 床 闪 对 全 四。 注 训 总 站 0 命令， 系 
统 进 入 加 工 环境 ， 此 时 零件 模型 如 图 4.3.33 所 示 。 


图 4.3.33 ”零件 模型 二 维 图 
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Stage2. 设置 工件 











Stepl. 在 “操作 管理 ”中 单 击 出 加 于 让 入 点 前 的 “+” 号 ， 将 该 节点 展开 ， 
然后 单 击 鲍 毛 十 设置 节点 ， 系 统 弹 出 “机 床 群 组 属性 ”对 话 框 。 

Step2. 设置 工件 的 形状 。 在 “机 床 群 组 属性 ” 对 话 框 的 号 状 区 域 中 选中 总 狂 形 单 选项 。 

Step3. 设置 工件 的 尺寸 。 在 “机 床 群 组 属性 ”对 话 框 中 单 击 二 过 田 框 硬 ，| 扩 钮 ， 系 统 
弹出 “边界 框 ”对 话 框 ， 接 受 系统 默认 的 设置 ， 单 击 且 县 按钮， 返回 至 “机 床 群 组 属性 ” 
对 话 框 ， 此 时 该 对 话 框 如 图 4.3.34 所 示 。 

Step4. 设置 工件 参数 ,在 “机 床 群 组 属性 ”对 话 框 的 文本 框 中 输入 值 10.0, 如 图 4.3.34 
所 示 。 





机 床 群 组 届 性 
文件 | 刀 且 设置 ”毛坯 设置 | 





lw 显示 
lw 庆 本 屏幕 
f 绪 框 








选择 对 角 E),， | 边 男 框 @) | 天 可 元 国 中 | 
所 有 曲面 所 有 实体 所 有 图 素 | 职 消 全 选 | 


vv|%| ?| 
图 4.3.34 “机 床 群 组 属性 ”对 话 框 
Step5. 单 击 “ 机 床 群 组 属性 ”对 话 框 中 的 2 按钮， 完成 工件 的 设置 。 此 时 工件 如 图 
4.3.35 所 示 ， 从 图 中 可 以 观察 到 零件 的 边缘 多 了 红色 的 双 点 画 线 ， 双 点 画 线 围 成 的 图 形 即 
为 工件 。 


「 司 用 机 床 树 














图 4.3.35 显示 工件 


Stage3. 选择 加 工 类 型 


Step1. 选择 下 拉 菜 单 了 芒 四 ”ep 全 拉 计 加 命令 ， 系 统 弹出 “输入 新 NC 名 称 ” 
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对 话 框 ， 采 用 系统 默认 的 NC 名 称 ， 单 击 星 县 按钮， 完成 NC 名 称 的 设置 ， 同 时 系统 弹出 
“ 串 连 ” 对 话 框 。 

Step2. 设置 加 工区 域 。 在 图 形 区 中 选取 图 4.3.36 所 示 的 边线 ， 系 统 自动 选取 图 4.3.37 
所 示 的 边 链 1， 在 图 形 区 中 选取 图 4.3.38 所 示 的 边线 ， 系 统 目 动 选取 图 4.3.39 所 示 的 边 链 2， 
单 击 3 胺 钮 ， 完 成 加 工区 域 的 设置 ， 同 时 系统 弹出 “2D 刀 路 - 挖 槽 ”对 话 框 





/站 一， 选取 此 边线 
‘A vo 






图 4.3.38 ”选取 区 域 图 4.3.39 定义 区 域 
Stage4. 选择 刀具 








Step1. 确定 刀具 类 型 。 在 “2D 刀 路 - 控 模 ”对话 框 的 左 侧 节点 列表 中 单 击 贺 汪 节点 ， 
切换 到 刀具 参数 界面 ， 单 击 . 湛 加 | 及 钮 ， 系统 弹出 图 4.3.40 所 示 的 “刀具 列表 过 滤 ” 对 话 
框 , 单 击 员 昌 绽开 区 域 中 的 二 现 而 ”上 冯 馈 后, 在 刀具 类 型 按钮 群 中 单 击 出 | (平底 刀 ) 按钮 ， 
单 击 帮 和 按钮， 关闭 “刀具 列表 过 滤 ” 对 话 框 ， 系 统 返 回 至 “2D 刀 路 - 挖 槽 ”对 话 框 。 


站 县 列表 过 渡 回 


刀具 直径 
区 "| ] 
半径 类 到 
隆 Iy 转角 全 部 


4] 县 材料 
lw 襄 束 -HSS lw 聊 帝 
lw 故 筒 lw 用 户 定 关 1 














lw 被 入 lw 用 户 定 兴 2 


所 有 0 | ”无 ES) | 复制 工件 设置 材料 @) | 
全 部 重 设 | | | ?| 


图 4.3.40 “刀具 列表 过 滤 ” 对 话 框 


操作 限定 单位 限定 


| 无 操作 限定 =| [无 单位 限定 "| 
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Step2. 选择 刀具 。 在 “2D 刀 路 - 控 槽 ”对 话 框 中 单 击 二 选择 库 具 | 护 钮 ， 系 统 弹 出 
“刀具 选择 ”对 话 框 ， 在 该 对 话 框 的 列表 框 中 选择 图 4.3.41 所 示 的 刀具 。 单 击 半 | 扩 钮 ， 
关闭 “刀具 选择 ”对 话 框 ， 系 统 返 回 至 “2D 刀 路 - 控 槽 ”对 话 框 。 





了 如 | 且 选 择 -CNMosershpablicidocomentshshared mcamzH\illNTool=s\Dill mm. tooldb 


C: users\publi... Mill _ mm. tooldb 党 | 


”|# | 装配 名 称 刀 柄 名 称 转角 半径 | 长 度 | 类 型 | 刀具 数 | 半 ...| | 
| -- 1. FL..  -- 1.0 0.0 50.0 平 .. 4 无 

2. FL.. -- 20 0.0 50.0 平 .. 4 无 

0 i 3-0_-0-0_-_-_--- 500_ 平 .- -六 -无 -- 


1 过 虐 全 ... | 


[lw 启用 过 波 

显示 25 个 刀具 殿 
显示 模式 
f 用 上 且 
区 


-| Y 和 导 : 司 





图 4.3.41 “刀具 选择 ”对 话 框 





Step3. 设置 刀 上 其 参数。 

(1) 完成 上 步 操作 后 ， 在 “2D 刀 路 - 控 模 ”对话 框 的 刀具 列表 中 双击 该 刀具 ， 系 统 弹 
出 “定义 思 上 其 ”对 话 框 。 

(2) 设置 刀具 号 。 在 门 屿 测 S: 文 本 框 中 将 原 有 的 数值 改 为 1。 

(3) 设置 刀 基 的 加 工 参 数 。 设 置 儿 4.3.42 所 示 的 参数 。 
































Xx 
bred 最 终 化 杂项 属性 。 
最 终 化 属性 在 最 后 确定 刀具 创建 之 前 调整 其 它 属 性 。 
操作 ^ 常规 入 
站 县 编号 : 1 名 称 : 4. FLAT ENDMILL 
站 长 偏 置 : 1 说 明 : 
直径 偏 置 1 制造 商 名 称 : 
进 给 率 : 200 制造 商 丸 具 代 码 : 
下 切 速 率 : 150 v 
提 刀 速率 : 800 OD 铣削 入 
主轴 转速 : 1200 杜 粗 加 工 步 进 量 的 ) : 50 
主轴 方向 : | 怖 8 时针 * z 粗 加 工 步 进 量 (的 : 2 
站 齿 数 : 4 斑 精 修 步 进 里 (%): 1 
材料 : HSS * z 精 修 步 进 量 的 ) : 1 
冷却 液 
y| 公制 
帮助 取消 上 - 步 | 下 一 步 


4.3.42 “参数 ”选项 卡 
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(4 ) 设置 冷却 方式 。 单 击 _ 冷 3 沪 按钮， 系统 弹出 “冷却 液 ” 对 话 框 ， 在 js (切削 
液 ) 下 拉 列 表 中 选择 国 恒 六 项 , 单 击 该 对 话 框 中 的 。 确定 按钮， 关闭 “冷却 液 ” 对 话 框 。 

Step4. 单 击 “ 定 义 刀 具 ” 对 话 框 中 的 |_ 精 如 工 _ | 按钮 ， 完 成 刀具 的 设置 ， 系 统 返回 至 
“2D 思路 - 挖 槽 ”对 话 框 。 





Stage5. 设置 加 工 参 数 





二 


世 





Stepl. 设置 切削 参数 。 在 “2D 刀 路 - 挖 槽 ”对 话 框 的 左 侧 节 点 列表 中 单 击 员 sa 
点 ， 设 置 几 4.3.43 所 示 的 参数 。 


加 工 方向 
| 个 顺 鱼 “产道 狂 
刀 尖 补正 | 司 其 


全 各 FRR 可 
汪 和 可 De25 


「 创建 附加 精 加 工 操作 











EE 
进 刀 引 凌 长 度 1 
退 刀 引 半 距离 

壁 边 毛 坯 预 留 时 po 站 po 
让 0 

底面 毛坯 预 留 量 Fo 需 旬 


图 4.3.43 “切削 参数 ”参数 设置 





Step2. 设置 粗 加 工 参数 。 在 “2D 刀 路 - 挖 槽 ”对话 框 的 左 侧 节 点 列表 中 单 击 国 到 往 
点 ， 设 置 图 4.3.44 所 示 的 参数 。 


w 粗 加 工 





切 半 方 或: 依 外 形 环 切 


如 回 等 距 环 切 平行 环 切 ”平行 环 切 清 角 。 恢 站 形 环 切 。 高 速 加 工 单 回 





径 向 切削 比 阅 Bl 残 料 加 工 及 等 距 环 切 的 公关 
径 向 切 淹 间 中 由 内 而 外 螺 施 式 切削 了 
粗 切 角度 EF 0 「 显示 等 距 环 切 的 万 坏 





图 4.3.44 “ 粗 加 工 ” 参 数 设 置 
Step3. 设置 精 加 工 参数 。 在 “2D 刀 路 - 挖 模 ” 对 话 框 的 左 侧 节 点 列表 中 单 击 国 至 
点 ， 设 置 图 4.3.45 所 示 的 参数 。 





户 | 
1 "ph 6 可 


网 和 加 村 宝 制 媳 申 现 县 神 扑 
[ 
[ 





4.3.45 “ 精 加 工 ” 参 数 设置 


Step4. 设置 连接 参数 。 在 “2D 思路 - 控 槽 ”对 话 框 的 左 侧 节点 列表 中 单 击 苹 这 委 浊 节 
点 ， 设 置 图 4.3.46 所 示 的 参数 。 











4.3.46 “连接 参数 ”参数 设置 


Step5. 单 击 “2D 思路 - 控 模 ”对话 框 中 的 态 人 jz4g， 完成 加 工 参 数 的 设置 ， 此 时 系 
统 将 自动 生成 图 4.3.47 所 示 的 刀具 路 径 。 








图 4.3.47 “刀具 路 径 


Stage6. 加 工 仿真 


Step1. 思路 模拟 。 
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(1) 在 “操作 管理 ”中 单 击 侠 思路 - 113.6K - POCIET_2. 开 - 程序 号 0 节点 ,系统 弹出 “ 刀 
路 模拟 ”对 话 框 及 “思路 模拟 控制 ”操控 板 。 

(2) 在 “ 刀 路 模拟 控制 ”操控 板 中 单 击 大 按钮， 系统 将 开始 对 刀具 路 径 进行 模拟 ， 结 
果 与 图 4.3.47 所 示 的 刀具 路 径 相 同 ， 在 “ 刀 路 模拟 ”对 话 框 中 单 击 旺 吕 过 钮 。 

Step2. 实体 切削 验证 。 

(1) 在 “操作 管理 ”中 确认 髓 !- 控 槽 平面 鱼 前) - [wcs: 俯视 图 - [站 县 平面: 以 视图 
节点 被 选中 ， 然 后 单 击 “ 验 证 选 定 操作 ”按钮 忆 有 ， 系统 弹出 “Mastercam 模拟 器 ”对 话 框 。 

(2) 在 “Mastercam 模拟 器 ”对 话 框 中 单 击 鲁 按 钮 ， 系 统 将 开始 进行 实体 切削 仿真 ， 
结果 如 图 4.3.48 所 示 ， 单 击 ”按钮 。 








图 4.3.48 ”仿真 结果 


Step3. 保存 模型 。 选 择 下 拉 菜 单 文件 下) ep 加 侍 寺 (5) 命令， 保存 模型 。 


4.4 面 铣 加工 





面 铣 加 工 通过 定义 加 工 边 界 对 平面 进行 铣 前 ， 第 章 用 于 工件 项 面 和 人 台阶 面 的 加 工 。 下 面 
通过 一 个 实例 (图 4.4.1) 来 说 明 Mastercam X8 面 犹 加 工 的 一 般 过 程 ， 其 操作 步骤 如 下 。 


人 8 < 


a) 2D 图 形 b) 加 工 工件 c) 加 工 结 
图 4.4.1 面 铣 加 工 





Stage1. 进入 加 工 环境 


Step1. 打开 文件 D:\mcex8.1\work\ch04.04\FACE.MCX。 
Step2. 进入 加 工 环 境 。 选 择 下 拉 菜 单 机 床 尖 型 (加 sp 久 前 (0 ep 让 (DD) 人 命令 ， 系 






SN: 3 人 | Mastercam X8 
XD 数控 加 工 教 程 


统 进 入 加 工 环境 ， 此 时 零件 模型 如 图 4.4.2 所 示 。 


图 4.4.2 ”和 雯 件 模型 二 维 岁 
Stage2. 设置 工件 











step1. 在 “操作 管理 ”中 单 击 山 国 革 时 避 信 电 生 点 前 的 “+” 号 ， 将 该 节点 展开 ， 
然后 单 击 饮 毛坯 设置 节点 ， 系 统 弹 出 “机 床 群 组 属性 ”对 话 框 。 

Step2. 设置 工件 的 形状 。 在 “机 床 群 组 属性 ” 对 话 框 的 号 状 区 域 中 选中 总 狂 形 单 选项 。 

Step3. 设置 工件 的 尺寸 。 在 “机 床 群 组 属性 ”对 话 框 中 单 市 忆 右 柜 加 | 钮 ， 系 统 
弹出 “边界 框 ”对 话 框 ， 接 受 系统 默认 的 设置 ， 单 击 睛 攻 按钮 ， 返 回 至 “机 床 群 组 属性 ” 
对 话 框 ， 如 图 4.4.3 所 示 。 

Step4. 设置 工件 参数 。 在 “机 床 群 组 属性 ” 对话 框 的 对 文本 框 中 输入 值 10.0， 如 图 4.4.3 
所 示 。 

Step5. 单 击 “ 机 床 群 组 属性 ”对 话 框 中 的 SS 该 钮 ， 完 成 工件 的 设置 。 此 时 ， 零 件 如 
图 4.4.4 所 示 ， 从 图 中 可 以 观察 到 零件 的 边缘 多 了 红色 的 双 点 画 线 ， 双 点 画 线 围 成 的 图 形 即 
为 工件 。 











机 床 群 组 属性 | 


误 件 | 丸 县 设置 ”所 本 设置 





[” 显示 rs 
[” 基 配 旗 莫 < 
1 线 杠 
Eek 





毛 坏 原点 
视图 坐标 


+Y |40.0 
Y [30.0 
z 0 


| 








选择 对 角 EE) ， | 边界 框 鲁 ) | HoT 范 国 古训 
所 有 曲面 | 所 有 美佳 | 所 有 图 康 | 取消 全 选 | 


vv|%| ?| 


图 4.4.3 “机 床 群 组 属性 ”对 话 框 


厂 使 用 机 床 树 





图 4.4.4 ”显示 工件 


Stage3. 选择 加 工 类 型 


Step1. 选择 下 拉 菜单 车 ep 旺 于 吾 尝 提 - 命 令 ， 系 统 弹出 “输入 新 NC 名 称 ” 
对 话 框 ， 采 用 系统 默认 的 NC 名 称 ， 单 击 寺 | 护 钮 ， 完 成 NC 名 称 的 设置 ， 同 时 系统 弹出 
“ 串 连 ” 对 话 框 。 

Step2. 设置 加 工区 域 。 在 图 形 区 中 选取 图 4.4.5 所 示 的 边线 ， 系 统 自动 选择 图 4.4.6 所 
示 的 边 链 ， 单 市 按钮 ， 完 成 加 工区 域 的 设置 ， 同 时 系统 弹出 图 4.4.7 所 示 的 “2D 刀 路 
-平面 铣削 ”对 话 框 。 









_ 
a 有 
EE 
= pe 

i a A 
Th 十 
i “ls 
图 4.4.5 ”选取 区 域 图 4.4.6 定义 区 域 
| x| 








EA ] 





原点 /参考 点 


圆 弧 过 泄 /公差 
平面 WCS) 
冷却 液 
插入 指令 
杂项 数值 
本 轴 回 控制 
i 姐 会 轴 


快速 查看 设置 


Default (1) 





图 4.4.7 “2D 刀 路 -平面 铣 前 ”对 话 框 
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Stage4. 选择 刀具 








Step1. 确定 刀具 类 型 。 在 “2D 思路 -平面 铣 前 ”对 话 框 的 左 侧 节点 列表 中 单 击 国 地 
点 ， 切 换 到 刀具 参数 界面 ， 单 击 并 四 | 控 钮 ， 系 统 弹出 图 4.4.8 所 示 的 “刀具 列表 过 滤 ” 
对 话 框 ， 单 击 瑞 是 要 王 区 域 中 的 岂 殉 钠 ”| 接 包 后， 在 刀具 类 型 按钮 群 中 单 击 淖 | (平底 刀 ) 
按钮 ， 单 击 昨 昌 | 按钮 ， 关 闭 “刀具 列表 过 滤 ” 对 话 框 ， 系 统 返回 至 “2D 刀 路 -平面 铣削 ” 
对 话 框 。 


忆 且 列表 过 渡 | 


刀具 直径 
区 -| | 
半径 类 型 
| 二 Iy 转角 Iv 全 部 | 


24] 县 材料 
[” 高 速 乎 -]S3 [” 陶 亮 
[vw 恋 稠 [ 用 户 定 % 1 








lv 被 然 lw 用 户 定 闪 2 


所 有 人) | ”无 Ey) | 复制 工件 设置 材料 名) | 
全 部 重 设 下) | wf | 先 | 多 | 
图 4.4.8 “刀具 列表 过 小 ”对 话 框 


Step2. 选择 刀具 。 在 “2D 刀 路 -平面 铣削 ”对 话 框 中 单 击 二 选择 库 太 县 | 坟 乌 ， 系 统 
弹出 图 44.9 所 示 的 “刀具 选择 ”对 话 框 ， 在 该 对 话 框 的 列表 框 中 选择 图 4.4.9 所 示 的 刀具 。 


单位 限定 


| 无 操作 限定 =| | 无 单位 限定 "| 








单 击 一 时 | 护 包 ， 关 闭 “ 刀 具 选 择 ” 对 话 框 ， 系 统 返 回 至 “2D 刀 路 -平面 铣削 ”对 话 框 。 







% 刀具 选择 一 CMasersipoablic\idocoments\shared mcamst illNToonl sil] mm. tool db 





C: usersipubli... “Mil] mm. tuol db 党 | 











. 了. . . 平 .. 无 4 
476 —— 1B. F... —— 16.0 0.0 50.0 平 .. 无 4 
47T —- 17. F... -一 17.0 0.0 50.0 平 . 无 4 过 滤 站 1 .. | 
村 TS -- 18. F... —— 18.0 0.0 50.0 平 .. 无 4 友 自用 过 源 
4T9_-----==------ A9. _F -==----- 49-0_- 卫 总 ----- S00- 平 无 42 本 
480 F 50.0 平 . 无 4 显示 如 个 7] 县 殿 
大 4 .0 平 .元 4 jr 
下 .天 显示 模式 
央 ”482 -- 22， 了 一 22.0 0.0 50.0 平 .无 4 二 
站 ”483 —- 23,. F 一- 23.0 0.0 50.0 平 .. 无 4 广 装 丁 
加 464 -- 24. F 一 24.0 0.0 50.0 平 .无 4 Pr 
站 ”485 -- 25， 了 —— 25.0 0.0 50.0 平 .. 无 4 





-| | % ?| 


图 4.4.9 “刀具 选择 ”对 话 框 





Step3. 设置 刀具 参数 。 
(1) 完成 上 步 操 作 后 ， 在 “2D 思路 -平面 钳 出 ”对 话 框 的 刀具 列表 中 双击 该 刀具， 系 
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统 弹 出 “定义 刀具 ”对 话 框 。 
(2) 设置 刀具 号 。 单 击 最 终 化 属性 节点 ， 在 7 县 缠 SS: 文 本 框 中 将 原 有 的 数值 改 为 1。 
(3 ) 设置 刀具 的 加 工 参数 。 在 于 澡 齐 文本 框 中 输入 值 500.0， 在 下 切 束 训 : 文本 框 中 输入 
值 200.0， 在 提 习 淄 率 广 木 框 中 输入 值 800.0， 在 误 歼 速 文本 框 中 输入 值 600.0。 
(4 ) 设置 冷却 方式 。 单 击 ” 冷 孝 衣 ”| 近 钮 ， 系 统 弹 出 “冷却 液 ” 对 话 框 ， 在 印 叫 | (切削 
液 ) 下 拉 列 表 中 选择 国 国生 项 ， 单 击 该 对 话 框 中 的 确定 按钮， 关闭 “冷却 液 ” 对 话 框 。 
Step4. 单 击 “ 定 义 刀 具 ” 对 话 框 中 的 |_ 精 加 工 “ | 按钮 ， 完 成 刀具 的 设置 ， 系 统 返 回 至 
“2D 刀 路 -平面 铣削 ”对 话 框 。 

















Stage5. 设置 加 工 参 数 








Step1. 设置 加 工 参 数 。 在 “2D 刀 路 -平面 铣削 ”对 话 框 的 左 侧 节点 列表 中 单 击 唤 间 芋 席 
节点 ， 设 置 图 4.4.10 所 示 的 参数 。 


截 新 方向 重叠 旱 wo 
引导 方向 重要 量 [ioo %po 
进 刀 引 凌 长度 
退 刀 引线 距离 
常规 起 捕 位 置 
最 大 径 向 切削 间距 
六 并 补正 | 其 语 咕 园 

克 偶数 切削 | 次数 


= - 厂 自动 角度 


两 切 前 间 称 动 





厂 两 切削 间 移 动 划 给 府 ， 





壁 沪 毛坯 预 留 时 po | La 
底面 毛坯 祯 留 量 po 
图 4.4.10 “切削 参数 ”设置 界面 
图 4.4.10 所 示 的 “切削 参数 ”设置 界面 中 部 分 选项 的 说 明 如 下 。 
e@ ”型 或 下 拉 列 表 : 用 于 选择 切 衣 类 型 ， 包 括 加 可 、 国 加、 攻 于 
前 类 型 。 
回 玫 国 法 项 ， 该 选项 为 切削 方向 往复 变换 的 铣削 方式 。 
回国 轴 选项 : 该 选项 为 切削 方向 固定 是 某 个 方向 的 铣削 方式 
选项 : 该 选项 为 在 工件 中 心 进行 单 向 一 次 性 的 铣削 加 工 。 
可 “上 E 琶 汪 光 项， 该 选项 为 切削 方向 动态 调整 的 铣削 方式 。 
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两 切削 间 移 动 下 拉 列 表 : 用 于 定义 两 切削 间 的 运动 方式 , 其 包括 睛 加 Ef 
三 种 运动 方式 。 
可 “了 医 国 光 项 ， 该 选项 为 在 两 切削 间 自 动 创建 180。 圆 弧 的 运动 方式 . 
回国 国光 项 ， 该 选项 为 在 两 切削 间 自 动 创建 一 条 直线 的 运动 方式 . 
是 汪 先 项 : 该 选项 为 在 两 切削 间 采 用 快速 移动 的 运动 方式 。 
截断 方向 重要 旦 文 本 框 : 用 于 设置 平面 加 工时 垂直 于 切削 方向 的 刀具 重 又 量 。 用 户 
可 在 第 一 个 文本 框 中 输入 刀具 直径 的 百分比 ， 或 在 第 二 个 文本 框 中 直接 输入 距离 
值 来 定义 重 井 量 。 在 国门 洛 | 类 型 时 ， 此 文本 框 不 可 用 。 
@ 引导 沪 向 重 咪 所 文本 框 : 用 于 设置 平面 加 工时 平行 于 切削 方向 的 刀具 重 县 量 。 用 户 
可 在 第 一 个 文本 框 中 输入 刀具 直径 的 百分比 ， 或 在 第 二 个 文本 框 中 直接 输入 距离 
值 来 定义 重 肥 量 ， 
@ ” 典 六 名品 长 民 文 本 框 : 用 于 在 第 一 次 切削 前 添加 额外 的 距离 。 用 户 可 在 第 一 个 文本 
框 中 输入 刀具 直径 的 百分比 , 或 在 第 二 个 文本 框 中 直接 输入 距离 值 来 定义 该 长 度 。 
@ 站 站 3 妾 中 多 文本 框 : 用 于 在 最 后 一 次 切削 后 添加 额外 的 距离 。 用 户 可 在 第 一 个 文 
本 框 中 输入 刀具 直径 的 百分比 , 或 在 第 二 个 文本 框 中 直接 输入 距离 值 定义 该 长 度 。 
Step2. 设置 连接 参数 。 在 “2D 刀 路 -平面 铣削 ”对 话 框 的 左 侧 节 点 列表 中 单 击 豆 生 2 
节点 ， 设 置 图 4.4.11 所 示 的 参数 。 
Step3. 单 击 “2D 思路 -平面 铣削 ”对 话 框 中 的 加 有 核 钮 ， 完 成 加 工 参数 的 设置 ， 此 时 
系统 将 自动 生成 图 4.4.12 所 示 的 刀具 路 径 。 


万 安全 高 度 ). | 
个 绝对 坐标 。 “个 增 里 坐标 


[” 口 有 探 作 开 把 和 结束 时 
才 司 用 安全 高 度 


























万 _ 参考 高 度 避 | 


六 绚 潮 尘 标 ”个 指 里 坐标 





进 给 下 刀 位 置 ry .||15.0 


f 哎 潮 时 标 。” 司 增 里 坐标 





毛 坏 表面 (TT)... lo.o 


上 弄 潮 尘 标 ”三 增 旱 坐标 





。 .|F 


全 哎 潮 蛙 标 ”个 指 旱 坐标 


图 4.4.11 “连接 参数 ”设置 界面 图 4.4.12 刀具 路 径 
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Stage6. 加 工 仿真 


Step1l. 刀 路 模拟 。 

(1) 在 “操作 管理 ”中 单 击 喜 7 路 -5.k-FACE.NC -程序 号 0 节点 ， 系 统 弹 出 “思路 模拟 ” 
对 话 框 及 “ 刀 路 模拟 控制 ”操控 板 。 

(2) 在 “ 刀 路 模拟 控制 ”操控 板 中 单 击 磊 按钮 ， 系 统 将 开始 对 刀具 路 径 进行 模拟 ， 结 
果 与 图 4.4.12 所 示 的 刀具 路 径 相 同 ， 在 “ 刀 路 模拟 ”对 话 框 中 单 击 县 和 | 扩 钮 。 

Step2. 切削 实体 验证 。 

(1) 在 “操作 管理 ”中 确认 藤 二 -平面 挑 前 - [Wcs: 俯视 图 | - [站 县 平面 : 迟 视 加 节点 被 选中 ， 然 
后 单 击 “ 验 证 选 定 操作 ”按钮 顺 ， 系 统 弹出 “Mastercam 模拟 器 ”对 话 框 。 

(2) 在 “Mastercam 模拟 器 ”对 话 框 中 单 市 @ 扶 钮 ， 系 统 将 开始 进行 实体 切削 仿真， 
结果 如 图 4.4.13 所 示 ， 单 击 ” 按钮 。 








4.4.13 ”仿真 结果 


Step3. 保存 模型 。 选 择 下 拉 菜 单 六 入 四 ”=> 加 永志 (5 命令 ， 保 存 模型 文件 。 


4.5 膨 刻 加 工 





雕刻 加 工 属于 铣削 加 工 的 一 个 特例 ， 它 被 包含 在 铣削 加 工 范围 ， 其 加 工 图 形 一 般 是 平 





下 面 通过 图 4.5.1 所 示 的 实例 ,讲解 一 个 雕刻 加 工 的 操作 ， 其 操作 


beijing 


a) 2D 图 形 





c) 加 工 结果 





b) 加工 工件 
图 4.5.1 雕刻 加 工 
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Stage1. 进入 加 工 环 境 


Step1. 打开 文件 D:\mex8.1\work\ch04.05\TEXT.MCX。 
Step2. 进入 加 工 环境 。 选 择 下 拉 菜 单 如 让 半 诗 加 es 等 绰 昌 esp 于 相合 仿 ， 系 
统 进 入 加 工 环境 ， 此 时 零件 模型 如 图 4.5.2 所 示 。 


Oo- 
图 4.5.2 零件 模型 二 维 图 


Stage2. 设置 工件 








Step1. 在 “操作 管理 ”中 单 击 出 训 和 Ushaa 生 点 前 的 “+” 号 ， 将 该 节点 展开 ， 
然后 单 击 够 毛坯 设置 节点 ， 系 统 弹 出 “机 床 群 组 属性 ”对 话 框 。 

Step2. 设置 工件 的 形状 。 在 “机 床 群 组 属性 ”对话 框 的 性 状 区 域 中 选中 仿 埠 形 单 选项 。 

Step3. 设置 工件 的 尺寸 。 在 “机 床 群 组 属性 ”对 话 框 中 单 击 已 过 加 竹田 | 扩 钮 ， 系 统 
弹出 “边界 框 ”对 话 框 ， 接 受 系统 默认 的 参数 设置 ， 单 击 性 攻 | 扩 钮 ， 系 统 返 回 至 “机 床 群 
组 属性 ”对 话 框 。 

Step4. 设置 工件 参数 。 在 “机 床 群 组 属性 ”对 话 框 的 于 文本 框 中 输入 值 260.0， 在 亚 文 
本 框 中 输入 值 65.0， 在 文本 框 中 输入 值 10.0， 如 图 4.5.3 所 示 。 











机 床 群 组 属性 回 


文件 “| 刀具 设置 ”毛坯 设置 | 





I 显示 BA 
I” 适 酸 屏幕 ET ey 


上 续 杠 
EE 





毛 杯 原点 
视图 坐 





选择 对 角 FF) ， | 边 表 框 钙 ) | HET 下 | 
所 有 曲面 | 所 有 洋 体 | 所 有 图 素 | 职 消 全 选 | 


v|%*| ?| 


图 4.5.3 ” “机床 群 组 属性 ”对 话 框 


厂 使 用 机 床 树 





Step5. 单 击 “ 机 床 群 组 属性 ”对 话 框 中 的 要 | 按钮 ， 完 成 工件 的 设置 。 此 时 ， 零 件 如 
图 4.5.4 所 示 ， 从 图 中 可 以 观察 到 零件 的 边缘 多 了 红色 的 双 点 画 线 ， 双 点 画 线 围 成 的 图 形 即 
为 工件 。 








站 
ee 有 一 二 
”Se ~ A i = 
一 二 一 
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图 4.5.4 显示 工件 


Stage3. 选择 加 工 类 型 


Step1. 选择 下 拉 菜 单个 > 靶 四 到 命令 ,系统 弹出 “输入 新 NC 名 称 ” 对 话 
框 ， 采 用 系统 默认 的 NC 名 称 ， 单 市 | 拉 钮 ， 完 成 NC 名 称 的 设置 ， 同 时 系统 弹出 “ 申 
连 ” 对 话 框 。 

Step2. 设置 加 工区 域 。 在 “上 串 连 ”对 话 框 中 单 击 上 
所 示 的 模型 零件 ， 在 空白 处 单 击 ， 系 统 自动 选取 图 4.5.6 所 示 的 边 链 ， 单 市 .过 钮 ， 完 
成 加 工区 域 的 设置 ， 同 时 系统 弹出 图 4.5.7 所 示 的 “有 雕刻 ”对 话 框 。 














图 4.5.5 ”选取 区 域 


bei]jing 


图 4.5.6 定义 区 域 
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其 刻 
站 路 参数 | 雕刻 参数 | 粗 车 / 精 车 | 


7] 且 省 称 : | 10. FLAT ENDMILL 
刀具 号 玛 : El 刀 长 侦 置 : E13 
刀 头 号 码 : 直径 偏 置 : E19 


刀具 直径 : [oo 思 角 半径 : .0 


Coolant.. | 主轴 方 同 ]: WE | 
给 率 . ES 主轴 转速 : sm 
捏 巡 十 亭 : EF: 58125 


[强制 换 站 [” 快速 提问 





上 注释 


石 击 以 显示 选项 
选择 库 ] 且 ... | 厂 ” 太 县 过 滤 | 加 | 


组 冶 轴 人 efault 上 四 | 汶 项 数值 . . 是 | 区 县 显示 D0)... | 厂 蕉 考点 .. 
三 批 处 理 原点 位 下. . | 路 BE 转轴 下 | 本 | 插入 指令 I)... 





图 4.5.7 “雕刻 ”对 话 框 


Stage4. 选择 刀具 


Step1. 确定 刀具 类 型 。 在 “有 雕刻 ”对 话 框 中 单 击 二 局 县 过 十 “| 扩 钮 ， 系 统 弹 出 “刀具 列 
表 过 滤 ” 对 话 框 , 单 击 园 是 要 王 区 域 中 的 岂 邯 员 | 扩 钮 后 , 在 刀具 类 型 按钮 群 中 单 击 助 | . 平 
底 刀 ) 按钮 ， 单 击 胜 昌 控 钮 ， 关 闭 “ 刀 具 列表 过 滤 ” 对 话 框 ， 系 统 返 回 至 “雕刻 ”对 话 框 。 
Step2. 选择 刀具 。 在 “雕刻 ”对 话 框 中 单 击 王选 泽 计 四 用， | 护 钮 ， 系 统 弹 出 图 4.5.8 所 
示 的 “刀具 选择 ”对 话 框 ， 在 该 对 话 框 的 列表 框 中 选择 图 4.5.8 所 示 的 刀具 。 单 击 胜 服 | 扩 
关闭 “刀具 选择 ”对 话 框 ， 系 统 返回 至 “雕刻 ”对 话 框 。 








交 娘 且 选择 - [C:aserspublicvdocaumentsshared mcamxfAv 四 ill1VToolsvEil1 mm.tooldb 


Cuserspubli...AWill_mn.tooldb [法 | 









和 


1 4 PP 
| 
加 462 — 2. FL.. — 2.0 0.0 50.0 4 平 .. 
四。 463 -- 3. FL.. — 3.0 0.0 50.0 4 平 .. 无 
间 464 4. FL... -- 4.0 0.0 50.0 4 平 .， 无 过 滤 灾 ).. . | 
四。 465 -- 5. FL.. -- 5.0 0.0 50.0 4 平 .， 无 友 启用 过 波 
目 。 466 -- 6. FL... — 6.0 0.0 50.0 4 平 .. 无 
目 。 467 -~- 7. FL .. — 7.0 0.0 50.0 4 平 .， 无 显示 25 个 有 具 殿 
〗 468 -- 8. FL.. — 8.0 0.0 50.0 4 平 .. 
多 平 .无 ET 
四。 469 -- 9. FL.. — 9.0 0.0 50.0 4 平 .. 无 广 刀具 
目 。 470 -- 10. F... — 10.0 0.0 50.0 4 平 .， 无 个 装 梧 
目 471 -- 11. F... — 11.0 0.0 50.0 4 平 .， 无 总 
四。 472 -- 12. F... — 12.0 0.0 50.0 4 平 .， 无 | 





图 4.5.8 “刀具 选择 ”对 话 框 


第 L 章 Mastercam X8 铣 前 2D 加 工 








的 刀具 ， 双 击 该 刀具 ， 系 统 弹出 “定义 刀具 ”对 话 框 。 
(2 ) 设置 刀具 号 。 在 “定义 刀具 ”对 话 框 的 刃具 编号 : 文本 框 中 将 原 有 的 数值 改 为 1。 
(3) 设置 刀具 的 加 工 参 数 。 在 进 引 课文 本 框 中 输入 值 300.0， 在 下 切 训 计 : 文本 框 中 输入 

值 S00.0， 在 | 提 可 速率 文本 框 中 输入 值 1000.0， 在 齐 晓 速 文本 框 中 输入 值 1200.0。 

(4) 设置 冷却 方式 。 单 击 ， 冷 十 让 “| 控 钮 ， 系 统 弹 出 “冷却 液 ” 对 话 框 ， 在 6 叶 | (切削 

液 ) 下 拉 列 表 中 选择 用 计 项 ， 单 击 该 对 话 框 中 的 确定 按钮， 关闭 “冷却 液 ” 对 话 框 。 
Step4. 单 击 “定义 刀具 ”对 话 框 中 的 [精工 “| 按钮 ， 完 成 刀具 的 设置 ， 系 统 返回 至 

“雕刻 ”对 话 框 。 














Step3. 设置 刀具 参数 。 
(1) 完成 上 步 操 作 后 ， 在 “雕刻 ”对 话 框 的 习 线 条 妆 选项 卡 的 列表 框 中 显示 出 上 步 选取 | 





Stage5. 设置 加 工 参 数 


Step1. 设置 加 工 参 数 。 在 “有 雕刻 ”对 话 框 中 单 击 训 剂 等 新 选项 卡 ， 设 置 图 4.5.9 所 示 的 





EE | Xx| 


刀 路 参数 ”雕刻 参数 | 粗 车 / 精 车 | 
加 工 方向 
门 区 于 二 | 和 酷 人 闻 狼 
从 绝 xj 业 标 。 太 增 重 焉 标 
厨 叫 有 探 作 并 始 和 时 来 时 才 司 用 安全 高 入 
且 站 下 
的。 提 万 平面 | 各 间 主人 认 朋 车 
个 绝对 坐标 。 个 增 里 坐标 
进 给 下 刀 位 置 | 开 XY 方向 预 留 量 所 


个 绝对 坐标 全 增 量 坐标 平底 刀 的 偏 置 角度 rm 
= 












毛坯 表面 ... | 所 


加 广 绝对 下 标 。 人 增 里 坐标 i 
rr! a 


人 绝对 坐标 ”个 增 量 坐标 










图 4.5.9 “雕刻 参数 ”选项 卡 


图 4.5.9 所 示 的 “雕刻 参数 ”选项 卡 中 部 分 选项 的 说 明 如 下 。 
@ 如 工 方向 区 域 : 该 区 域 包括 全 眉 紫 单 选项 入 并 钞 单 选项 ， 

加 ”他 同 此 单 选项 ， 切削 方向 与 刀具 运动 方向 相反 。 

回 ”六 巡 通 单 选项 : 切削 方向 与 刀具 运动 方向 相同 。 
e@ > 扭曲 ”4 和， 用 于 设置 两 条 曲线 之 间或 在 曲面 上 扭曲 刀具 路 径 的 参数 。 这 种 
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加 工 方法 在 4 轴 或 5 轴 加 工时 比较 常用 。 当 该 按钮 前 的 复 选 框 被 选中 时 方 可 使 用 ， 


否则 此 按钮 为 不 可 用 状态 。 
Step2. 设置 加 工 参 数 。 在 “有 雕刻” 对话 框 中 单 击 粗 革 :十 丰 选项 卡 ， 设 置 图 4.5.10 所 示 


眶 刻 
刀 路 参数 | 雕刻 参数 ” 粗 车 / 精 车 | 






厅 粗 加 工 
过 平行 环 切 。”“” 环 切 并 清 角 目 
厂 先 粗 切 后 精 修 本 -my 
| 由 左 至 右 习 切削 间距 直径 。 局 
尺 平滑 外 形 
切削 间距 GE 高 2 。 万 5 
mE 公差 os 


信 在 内 部 角 


全 在 串 种 的 起 始点 


“在 项 名 个 在 直线 的 中 心 








图 4.5.10 “ 粗 车 / 精 车 ”选项 卡 


4.5.10 所 示 的 “ 粗 车 / 精 车 ”选项 卡 的 部 分 选项 说 明 如 下 。 
9 种 雪 淹 方式 、 





@ “ 粗 加 工 99 : 包括 hp 
可 ” 国 移 项 刀具 往复 的 切 前 方式 ， 刀 具 路 径 如 图 4.5.11 所 示 ， 
回国 呈 先 项 ， 刀具 始终 沿 一 个 方向 进行 切削 ， 刀 有 具 路 径 如 图 4.5.12 所 示 。 







Wht 








> 写 py 
Es ' EE: ' HH 
9 / = 三 二 二 时 地 二 
三 尘 [| 扑面 加 
三 三 : We l “TT 
3 三 1 一 
SB 放大 图 ， = me 放大 图 ， Bea ii 
| 多----~ i 
图 4.5.12 “ 单 向 ” 


图 4.5.11 “ 双 癌 ?” 
回国 生 到 光栅 ， 该 选项 是 根据 每 次 切削 边界 产生 一 定 偏 移 量 ， 直 到 加 工 完成 ， 
刀具 路 径 如 图 4.5.13 所 示 。 此 种 加 工 方 法 不 保证 清除 每 次 的 切削 残 量 ， 
加 法 项 : 该 选项 与 蚊 思 出 类 似 ,， 但 加 入 了 清除 扬 角 处 的 残 量 刀 路 ， 思 


AN 





有 具 路 径 如 图 4.5.14 所 示 。 





图 4.5.14 “ 环 切 并 清 角 ” 





e@ ”I 先 粗 切 后 精 修复 选 框 : 用 于 设置 精 加 工 之 前 进行 粗 加 工 ， 同时 可 以 减少 换 刀 次 数 . 
@ 局 平角 nj 形 复 选 框 : 用 于 设置 平滑 轮 廉 而 不 需要 较 小 的 公差 。 
e@ ”排序 下 拉 列 表 : 用 于 设置 加 工 顺 序 ， 包括 本 于 到、 x. 
加 ”基山 晤 时 光 项 : 按 选 取 的 顺序 进行 加 工 。 
加 “国光 贰 ， 按 从 上 往 下 的 顺序 进行 加 工 ， 
加“ 国 本 司 交 项 ， 按 从 左 往 右 的 顺序 进行 加 工 ， 
@ ”十 下 可 | 把 知 : 用 于 设置 以 一 个 特殊 的 角度 下 刀 。 当 此 按钮 前 的 复 选 框 被 选中 时 
方 可 使 用 ， 否 则 此 按钮 为 不 可 用 状态 ， 
@ ”人 当 莽 文本 框 : 用 于 调整 走 刀 路 径 的 精度 ， 
e@  ” 切 押 图 灌区 域 ， 该 区 域 包括 外 在 深度 单 选项 入 全 顶部 单 选 项 。 
回 “此 在 雇 夺 单 选项 : 用 于 设置 以 Z 轴 方 向 上 的 深度 值 来 设计 加 工 深度 ， 
加 他 在 珊 部 单 选项 : 用 于 设置 在 Z 轴 方 向 上 从 工件 顶部 开始 计算 加 工 深度 ,以 至 
于 不 会 达到 定义 的 加 工 深 度 ， 
Step3. 单 击 “ 雕 刻 ” 对 话 框 中 的 革 轩 | 护 钮 ， 完 成 加 工 参数 的 设置 ， 此 时 系统 将 自动 生 
成 图 4.5.15 所 示 的 刀具 路 径 。 











图 4.5.15 “刀具 路 径 


Stage6. 加 工 仿真 


Step1. 思路 模拟 。 
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(1) 在 “操作 管理 ” 中 单 击 父 四 路 -128.K-TEXT.NC -程序 号 0 节点 ， 系 统 阐 出 “ 刀 路 模拟 ” 
对 话 框 及 “ 刀 路 模拟 控制 ”操控 板 。 

(2) 在 “ 刀 路 模拟 控制 ”操控 板 中 单 击 磊 按钮 ， 系 统 将 开始 对 刀具 路 径 进行 模拟 ， 结 
果 与 图 4.5.15 所 示 的 刀具 路 径 相 同 ， 在 “ 刀 路 模拟 ”对 话 框 中 单 击 旺 吕 | 扩 钮 。 

Step2. 实体 切削 验证 。 

(1) 在 “操作 管理 ”中 确认 怡 1- 周 刻 操 作 - [wcs: 俯视 图 - [站 县 平面 :俯视 图 节点 被 选中 ， 然 
后 单 击 “ 验 证 选 定 操作 ”按钮 加， 系统 弹出 “Mastercam 模拟 器 ”对 话 框 。 

(2) 在 “Mastercam 模拟 器 ”对 话 框 中 单 市 @ 近 钮 ， 系 统 将 开始 进行 实体 切削 仿真 ， 
结果 如 图 4.5.16 所 示 ， 单 击 》” 按钮 。 








4.5.16 仿真 结果 


Step3. 保存 模型 。 选 择 下 拉 菜 单 文人 入” 加 永志 (5 命令 ， 保 存 模型 。 


4.6 铀 孔 加 工 





销 孔 加 工 以 点 或 圆 踊 中 心 确定 加 工 位置 来 加 工 孔 或 者 曼 纹 ， 其 加 工 方式 有 凶 孔 、 攻 螺 
纹 和 乌 孔 等 。 下 面 通 过 网 4.6.1 所 示 的 实例 说 明 销 和 孔 的 加 工 过 程 ， 其 操作 如 下 。 


Ey 


a) 2D 图 形 b) 加 工 工件 c) 加 工 结 果 
图 4.6.1 外 所 加 工 














Stage1. 进入 加 工 环境 


打开 文件 D:\mcx8.1\work\ch04.06\POXKET_DRILLING.MCX， 零 件 模 型 如 图 4.6.2 所 


图 4.6.2 ”零件 模型 


Stage2. 选择 加 工 类 型 





Step1. 选择 下 拉 菜 单 全 p> 和 入 ID).. 命令 ,系统 弹出 图 4.6.3 所 示 的 “ 钻 孔 
点 选择 ”对 话 框 ， 选 取 图 4.6.4 所 示 的 两 个 圆 的 中 心 点 为 铺 孔 点 。 
Step2， 单 击 二 里 凡 钮 ， 完 成 选取 钻 孔 点 的 操作 ， 同 时 系统 弹出 “2D 刀 路 - 钻 孔 /全 图 


铣 前 深 孔 外 -无 叹 筷 ”对话 框 。 





4.6.3 所 示 的 “外 和 孔 点 选择 ”对 话 框 中 各 按钮 的 说 明 如 下 。 


e@ | 拉 钮 用 于 选取 个 别 点 ， 


。 上 站 过 知 ， 用 于 自动 选取 定义 的 第 一 点 、 第 二 点 和 第 三 点 之 间 的 点 ， 并 自 
动 排序 。 其 中 定义 的 第 一 点 为 自动 选取 的 起 始点 ， 第 二 点 为 自动 选取 的 选取 方向 ， 


第 三 点 为 自动 选取 的 结束 点 。 


阿 钻 妃 点 选择 


限定 图 开 | 


直径 : 20.0 


4 一 





子 程序 ... 最 后 一 个 | 
4 | 
肥 泪 这 拌 | 取消 生计 | 


_¥ | ?| 


图 4.6.3 “ 钻 孔 点 选择 ”对 话 框 







图 4.6.4 ”定义 钻 扎 点 


e@。 图 素 ”| 按 知 : 用 于 自动 选取 图 素 中 的 点 ， 如 果 选 取 的 图 素 为 圆 约 ， 则 系统 会 
自动 选取 它 的 中 心 点 作为 钻 孔 中 心 点 ; 如 果 选 取 的 图 素 为 其 他 的 图 素 ， 则 系统 会 
自动 选取 它 的 端点 作为 钻 孔 中 心 点 ， 并 且 点 的 顺序 与 图 素 的 创建 顺序 保持 一 致 
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|， ” 窗 淡 ”| 按钮 : 用 于 选取 定义 的 矩形 区 域 中 的 点 ,选取 的 点 定义 为 钻 孔 中 心 点 ， 


e@ 中 王国 灿 | 按钮 :用 于 选取 符合 定义 范围 的 所 有 圆心 。 


回 “| 量 息 文本 框 : 用 于 设置 定义 圆 的 直径 。 
加。 兴 到 文本 框 : 用 于 设置 定义 圆 直 径 的 公差 ， 在 定义 圆 直径 公差 范围 内 的 圆心 
均 被 选取 。 
回 “上 子 程 遍 | 深 甸 : 用 于 将 先前 操作 中 选取 的 点 定义 为 本 次 的 加 工 点 ， 此 种 选 
择 方式 仅 适 合 于 以 前 有 和 钻 孔 、 扩 孔 、 贸 孔 操 作 的 加 工 。 
轩 ” 最 局 个 | 拉 钮 : 用 于 选择 上 一 次 选取 的 所 有 点 ， 并 能 在 上 次 选取 点 的 基础 
上 加 入 新 的 定义 点 。 
加 罪 夺 ”| 按钮 : 用 于 设置 加 工 点 位 的 顺序 , 单 击 此 按钮 , 系统 弹出 “排序 ” 
窗口 ， 其 中 图 4.6.5a 所 示 “2D 排序 ”选项 卡 中 适合 平面 孔 位 的 矩形 排序 ， 图 
4.6.5b 所 示 “ 旋 转 排序 ”选项 卡 中 适合 平面 孔 位 的 圆周 排序 ， 图 4.6.5c 所 示 
“交叉 断面 排序 ”选项 卡 适 合 旋转 面 上 的 孔 位 排序 。 
回 上 编 近 | 近 知 ,用 于 编辑 定义 点 的 相关 参数 .如 在 某 点 时 的 跳跃 高 度 、 深 
度 等 。 
回 “ 取 滑 各 皖 “| 拉 和 乌 ， 用 于 撤销 上 一 步 中 所 选择 的 加 工 点 ， 
回 “取消 全 选 ”| 接 知 ;， 用 于 撤销 所 有 已 经 选择 的 加 工 点 . 
排序 加 排序 加 
20 排序 | 旋转 排序 | 交叉 断面 排序 | 20 排序 “旋转 排序 | 交 及 断面 排序 | 
排序 方式 





lw 把 制 路 往 


[” 寻 波 章 彼 项 话 "| 











| 十 = 起 桶 点 
十 = 起 始点 克 绘制 路 径 
克 过 自重 槛 项 





a) “2D 排序 ”选项 卡 b) “旋转 排序 ”选项 卡 
图 4.6.5 “排序 ”窗口 


排序 
20 排序 | 旋转 排序 “ 训 及 断面 排序 | 





c) “交叉 断面 排序 ”选项 卡 


Stage3. 选择 刀具 图 4.6.5 “排序 ”窗口 〈 续 ) 
， J 于 -~ 


Step1. 确定 刀具 类 型 。 在 “2D 刀 路 - 钻 孔 /全 圆 铣削 深 孔 外 -无 吸 孔 ”对话 框 中 单 击 贺 国 
节点 ,切换 到 刀具 参数 界面 ， 单 击 呈 加 按钮， 系统 弹出 “刀具 列表 过 滤 ” 对 话 框 ， 单 击 
现时 到 区 域 中 的 忆 元 而 ， | 扩 钮 后 , 在 刀具 类 型 按钮 群 中 单 击 腌 | (钻头 ) 按钮 , 单 市 车 
按钮 ， 关 闭 “ 刀 具 列 表 过 滤 ” 对 话 框 ， 系 统 返回 至 “2D 刀 路 - 钻 孔 /全 圆 铣削 深 孔 钻 - 无 吸 
孔 ” 对 话 框 。 

Step2. 选择 刀具 。 在 “2D 刀 路 - 销 孔 /全 圆 铣削 深 孔 铬 -无 咏 孔 ”对 话 框 中 单 击 
上 法 民 库 办“ “上: 饲 ， 系 统 弹 出 图 4.6.6 所 示 的 “刀具 选择 ”对 话 框 ， 在 该 对 话 框 的 列表 杠 
中 选择 图 4.6.6 所 示 的 刀具 。 单 击 国 他 | 按钮 ， 关 闭 “ 刀 具 选 择 ” 对 话 框 ， 系 统 返 回 至 “2D 
刀 路 - 钻 孔 /全 圆 铣削 深 孔 钻 - 无 咏 孔 ”对 话 框 。 


江 刀 上 且 选择 - C:hMusershpublichdocunentshshared mcamxfv 四 il11VToolsAvEi1l1 mm. Tooldb 


Cuserspubli...AWill mn.Tooldb [法 | 














四 155 9.6 D... 9.6 0.0 50.0 2 无 ”钻头 
由 156 9.77... 9.7 0.0 50.0 2 无 ”钻头 
前 157 9.75 .. 9.75 0.0 50.0 2 无 钻头 过 滤 (F)... | 
是 158 9.87... 9.8 0.0 50.0 2 无 ”钻头 所 启用 过 波 
由 -i159 a9.an. 99.-00-.-..-50.0.2...-. 无 -四 六 4L 
入 0.0 0.0 2 无 钻头 | 暗示 _228 个 刀具 ( 
站 10 苹 -5 I02 TO 5T0 2 无 ”外 类 显示 模式 
前 162 0 10.3 0.0 50.0 2 无 ”钻头 EF 刀 且 
上 163 10.5 .， 10.5 0.0 50.0 2 无 ”钻头 广 装配 
164 10.75.. 1... 0.0 50.0 2 无 ”钻头 去 本 
四。 165 10.8 .. 10.8 0.0 50.0 2 无 ”钻头 | 入 多 | 





图 4.6.6 “刀具 选择 ”对 话 框 
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Step3. 设置 刀具 参 数 。 

(1) 在 “2D 刀 路 - 钻 孔 / 全 圆 铣削 深 孔 钻 -无 咏 孔 ”对 话 框 的 刀具 列表 中 双击 该 刀具 ， 
系统 弹出 “定义 刀具 ”对 话 框 。 

(2) 设置 刀具 号 。 在 六 号 病 三 : 文本 框 中 将 原 有 的 数值 改 为 2。 

(3 ) 设置 刀具 的 加 工 参 数 。 在 | 进攻 蛮 文本 框 中 输入 值 300.0， 在 下 切 建 蛮 : 文本 框 中 输入 
值 200.0， 在 提 妨 表率 立木 框 中 输入 值 1000.0， 在 误 载 速 文本 框 中 输入 值 1200.0。 

(4) 设置 冷却 方式 。 单 击 冷却 瘀 按钮， 系统 弹出 “冷却 液 ” 对 话 框 ， 在 上 双 (切削 
液 ) 下 拉 列 表 中 选择 加 生计 项 ， 单 击 该 对 话 框 中 的 确定 ”| 核 钮 , 关闭 “冷却 液 ” 对 话 框 。 

Step4. 单 击 “ 定 义 刀 具 ” 对 话 框 中 的 [_ 精 加工“ | 按钮 ， 完 成 刀具 的 设置 ， 系 统 返回 至 
“2D 刀 路 - 钻 孔 /全 圆 铣削 深 孔 钻 -无 咏 孔 ”对 话 框 。 




















Stage4. 设置 加 工 参数 


Stepl. 设置 切削 参数 。 在 “2D 刀 路 - 钻 孔 /全 圆 铣削 深 孔 钻 - 无 吸 筷 ”对 话 框 的 左 侧 贡 





点 列表 中 单 击 有 站 河和 节 点 ， 设 置 图 4.6.7 所 示 的 参数 。 
往 环 oh Drill/Counterbore 到 
站 淡 嘛 知 面 
剧 这 局 旦 面 
喇 咎 安全 高 度 P 0 
回 逆 插 面 
普 留 时 间 面 
提 力 依稀 Fa 一 





应 用 自 京 钻 孔 委 娄 









于 于 6 区 数 可 po 
莹 天 下 Po 阁 数 术 po 
莹 新 Po 区 妆 可 po 
5 0 元 数 0 po 






图 4.6.7 “切削 参数 ” 议 置 界面 


说 明 : 当选 中 应 用 自 设 钻 孔 移 数 复 选 框 时 ， 可 对 1~10 个 钻 孔 参 数 进行 设置 。 

Step2. 设置 连接 参数 。 在 “2D 思路-_ 钻 孔 /全 圆 铣 前 深 孔 钴 -无 咏 孔 ”对 话 框 左 侧 节点 
列表 中 单 击 莱 诚 光 刘 节点， 设置 图 4.6.8 所 示 的 参数 。 

Step3. 单 击 “2D 刀 路 - 钻 孔 /全 圆 铣削 深 孔 钻 -无 叹 孔 ”对 话 框 中 的 该 钮 ， 完 成 
加 工 参数 的 设置 ， 此 时 系统 将 自动 生成 图 4.6.9 所 示 的 刀具 路 径 。 
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”安全 高 度 ... | 
他 奖 对 坐标 个 增 里 坐标 
lw 口 有 操作 开始 和 结束 时 

才 使 用 


L 一 | 
[=P 





命 者 高 度 ... 
他 效 对 坐标 个 增 里 坐标 





毛坯 表面 他)... | 


他 郊 对 坐标 “六 增 量 坐标 


个 奖 对 坐标 “六 增 量 坐标 
厂子 程序 

全] 总 弄 业 标 一 人 烘 蛙 旦 标 
图 4.6.8 “连接 参数 ”设置 界面 








Stage5. 加 工 仿真 


Step1. 思路 模拟 。 

(1) 在 “操作 管理 ”中 单 击 喜 7 陪 -4 张 -POxXKET_2.NC -程序 号 0 节点 ， 系 统 弹出 “ 刀 路 模 
拟 ” 对 话 框 及 “ 刀 路 模拟 控制 ”操控 板 。 

(2) 在 “ 刀 路 模拟 控制 ”操控 板 中 单 击 大 上 拉 钮 ， 系 统 开 始 对 刀具 路 径 进行 模拟 ， 结 
与 图 4.6.9 所 示 的 刀具 路 径 相同 ， 在 “ 刀 路 模拟 ”对 话 框 中 单 击 县 昌 | 按钮 。 

Step2. 实体 切削 验证 。 

(1) 在 妃 器 选项 卡 中 单 击 ** 按 钮 ， 然 后 单 击 “ 验 证 选 定 操作 ”按钮 加， 系统 弹出 
“Mastercam 模拟 器 ”对 话 框 。 

(2) 在 “Mastercam 模拟 器 ”对 话 框 中 单 市 @@ 按 钮 ， 系 统 将 开始 进行 实体 切削 仿真， 
结果 如 图 4.6.10 所 示 ， 单 击 ” 按钮 。 





图 4.6.10 ”仿真 结果 


Step3. 保存 模型 。 选 择 下 拉 菜 单 文件 下) p> 加 侍 寺 (5 命令 ， 保 存 模型 。 
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4.7 ”全 圆 铣削 路 径 


全 圆 铣削 路 径 加 工 是 针对 圆 形 轮廓 的 2D 铣削 加 工 ， 可 以 通过 指定 点 进行 孔 的 螺旋 狗 
前 等 ， 下 面 介 绍 创 建 常用 的 全 圆 铣削 路 径 的 操作 方法 。 
4.7.1 全 圆 铣削 


全 圆 铣 前 主要 是 用 较 小 直径 的 刀具 加 工 较 大 直径 的 圆 扎 ， 可 对 孔 辟 和 底面 进行 粗 精 加 
工 。 下面 以 图 4.7.1 所 示例 子 介 绍 全 圆 铣削 的 一 般 操 作 过 程 。 


全 - 条 


a) 2D 图 形 b) 加 工 工件 c) 加 工 结 
图 4.7.1 全 圆 铣削 加 工 








Stage1. 进入 加 工 环境 


打开 文件 D:\mcx8.1\work\ch04.07.01\CIRCLE_MILL.MCX， 系 统 默 认 进 入 铣削 加 工 
环境 。 


Stage2. 设置 工件 














step1. 在 “操作 管理 ”中 单 击 山 加 时 电信 向 点 前 的 “+” 号 ,将 该 节点 展开 ， 
然后 单 击 鲍 毛坯 设置 节点 ， 系 统 弹 出 “机 床 群 组 属性 ”对 话 框 。 
Step2. 设置 工件 的 形状 。 在 “机 床 群 组 属性 ” 对话 框 的 三 装 区域 中 选中 全 手 形 单 选项 。 
在 “机 床 群 组 属性 ”对 话 框 的 文本 框 中 输入 值 150.0， 在 号 文本 框 中 输入 值 150.0， 在 区 文 
本 框 中 输入 值 50.0。 
Step3. 单 击 “ 机 床 群 组 属性 ”对 话 框 中 的 芋 | 拉 钮 ， 完 成 工件 的 设置 ， 从 图 中 可 以 观 
察 到 零件 的 边缘 多 了 红色 的 双 点 画 线 ， 双 点 画 线 围 成 的 图 形 即 为 工件 。 





Stage3. 选择 加 工 类 型 





Step1. 选择 下 拉 菜 单 五 加 ”天 全 罗 物 前 路 径 [[)】 esp。 贱 全 回 和 加 (c)- 命令， 系统 
弹出 “输入 新 NC 名 称 ” 对 话 框 ， 采 用 系统 黑 认 的 NC 名 称 ， 二 完成 NC 名 


称 的 设置 ， 同 时 系统 弹出 “包扎 点 选择 ”对 话 框 。 
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Step2. 设置 加 工区 域 。 在 图 形 区 中 选取 图 4.7.2 所 示 的 点 ， 单 击 玫 寺 | 拉 钮 ， 完 成 加 工 
点 的 设置 ， 同 时 系统 弹出 图 4.7.3 所 示 的 “2D 刀 路 -全 圆 铣 前” 对 话 框 。 





| x| 


















中 加 国 团 
钻头 全 圆 兵 削 点 螺旋 宙 孔 。 量 纹 兵 肖 点 图 形 


ob | 四 | 


- 圆 引 图 形 


om | @@| 






























































连接 参数 
原点 / 移 考 点 






平面 WCS) 
冷却 液 





图 
Default (1) 





图 4.7.2 ”选取 钻 孔 点 图 4.7.3 “2D 刀 路 -全 圆 铣 前 ”对 话 框 


Stage4. 选择 刀具 








Step1. 确定 刀具 类 型 。 在 “2D 思路 -全 圆 铣 前 ”对 话 框 的 左 侧 节点 列表 中 单 击 呈 和 
点 ,切换 到 刀具 参数 界面 ; 单 市 王 四 | 护 钮 , 系统 弹出 “刀具 列表 过 滤 ” 对 话 框 , 单 市 四 是 型 
区 域 中 的 二 先 而 | 按钮 后 ， 在 刀具 类 型 按钮 群 中 单 击 | 须 (平底 刀 ) 按钮 ， 单 击 革 | 
钮 ， 关 闭 “刀具 列表 过 滤 ” 对 话 框 ， 系 统 返 回 至 “2D 刀 路 -全 圆 铣削 ”对 话 框 。 

Step2. 选择 刀具 。 在 “2D 刀 路 -全 圆 狂 削 ” 对 话 框 中 单 击 二 选择 康 六 电 | 按钮 ， 系 统 
弹出 “刀具 选择 ”对 话 框 ， 在 该 对 话 框 的 列表 框 中 选择 

20 20.0 0.0 0. 二 平 二 4 5 刀具 。 单 击 4, 关闭 和 
具 选 择 ” 对 话 框 ， 系 统 返回 至 “2D 刀 路 -全 圆 铣削 ”对 话 框 。 

Step3. 设置 刀具 参数 。 

(1) 完成 上 步 操作 后 ， 在 “2D 刀 路 -全 圆 铣削 ”对 话 框 刀具 列表 中 双击 该 刀具 ， 系 统 
弹出 “定义 刀具 ”对 话 框 。 

(2 ) 设置 刀具 号 。 在 中 喇 病 三 : 文本 框 中 将 原 有 的 数值 改 为 1。 

(3) 设置 刀具 的 加 工 参数 。 设 置 图 4.7.4 所 示 的 参数 。 

(4) 设置 冷却 方式 。 单 击 ， 冷 才 冤 “| 控 钮 ， 系 统 弹出 “冷却 液 ” 对 话 枢 ， 在 于 中 | (切削 
液 ) 下 拉 列 表 中 选择 加 生计 项 ， 单 击 该 对 话 框 中 的 确定 按钮， 关闭 “冷却 液 ” 对 话 框 。 





























最 终 化 杂项 属性 。 


在 最 后 确定 刀具 创建 之 前 调整 其 它 属性 。 


®) 


制造 商 名 称 : 
制造 商 刀 具 代 码 : 


下 粗 加 工 步 进 量 的 : 
z 粗 加 工 步 进 量 的 : 
普 精 修 步 进 量 的 : 
Z 精 修 步 进 量 %) : 





[取消 ][ 上 - 步 | 下 - 步 |[ 精工 | 
图 4.7.4 设置 刀具 参数 


Step4. 单 击 “ 定 义 刀 具 - 机 床 群 组 -1” 对 话 框 中 的 精 加 工 ”| 按钮 ， 完 成 刀具 的 设置， 
系统 返回 至 “2D 刀 路 -全 圆 铣削 ”对 话 框 。 


Stage5. 设置 加 工 参 数 








Step1. 设置 切削 参数 。 在 “2D 刀 路 -全 圆 铣削 ”对 话 框 的 左 侧 节点 列表 中 单 击 攻 和 
节点 ， 设 置 图 4.7.5 所 示 的 参数 。 





图 4.7.5 “切削 参数 ”参数 设置 


Step2， 设 置 粗 加 工 参数 。 在 “2D 刀 路 -全 国 铣 前 ”对 话 框 的 左 侧 节 点 列表 中 单 击 国 本 
节点 ， 设 置 图 4.7.6 所 示 的 参数 。 








w 粗 加 工 
径 向 切削 间距 
w 晶 旋 进 刀 





荫 小 半径 
最 大 半径 
XY 预 留 里 


z 安全 高 度 


下 角度 


[” 攻 出 图 中 移动 
公差 


图 4.7.6 “ 粗 加 工 ” 参 数 设置 





step3. 设置 精 加 工 参数 。 在 “2D 刀 路 -全 圆 插 前 ”对 话 框 的 左 侧 节 点 列表 中 单 市 鲜于 


节点 ， 设 置 图 4.7.7 所 示 的 参数 。 


w 精 加 工 
vw 局 部 精 修 


次 类 
间距 
第 盖 檬 负 速 度 





精 儿 淹 位 下 : 
E 最 将 泽 度 上 所 有 深度 | 


lw 不 担 ] 





图 4.7.7 “ 精 加 工 ” 参 数 设 置 


4.7.7 所 示 的 “ 精 加 工 ” 参 数 设置 界面 中 部 分 选项 的 说 明 如 下 。 

@ IY 征 加 I 复 选 框 :选中 该 选项 ， 将 创建 精 加 工 刀具 路 径 . 

@ “IY 局 印 御 修复 选 框 :选中 该 选项 ， 将 创建 局 部 精 加 工 刀 具 路 径 , 
回 ” 实 娄 文本 框 : 用 于 设置 精 加 工 的 次 数 . 
回 ”图 此 文本 框 : 用 于 设置 每 次 精 加 工 的 切削 间距 。 
回 ”里 兰 基 绍 速 屋 区域 : 用 于 设置 精 加 工 进 给 参数 。 
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rit pe | 
A 
i / Vs 入 
a 
A 。 





和 < 数控 加 工 教 程 
回 ”于 汪 和 文本 框 : 用 于 设置 加 工时 的 进 给 率 。 
回 。 诗 提 于 文本 框 : 用 于 设置 加 工时 的 主轴 转速， 
e@ 三 禾 间 忆 占 : 区 域 : 用 于 设置 精 加 工 的 深度 位 置 。 
回 ”产后 月 笃 攻 单 选 项 : 用 于 设置 在 每 层 切 衣 时 进行 精 加 工 。 
也。 人 聚 给 津 层 单 选项 : 用 于 设置 只 在 最 后 一 次 切削 时 进行 精 加 工 。 
@ 隐 生 提 如 复 选 框 : 用 于 设置 在 精 加 工时 是 否 返 回 到 预先 定义 的 进 给 下 刀 位 置 ， 
Step4. 设置 精 加 工 进 刀 模式 。 在 “2D 刀 路 -全 圆 铣削 ”对 话 框 的 左 侧 季 点 列表 中 单 击 
点 下 的 隐 呈 节点 ， 设 置 图 4.7.8 所 示 的 参数 。 













vw 切切 出 
进 / 溪 刀 圆 弧 的 扫 掠 前 度 Bo. 0 


[” 由 图 心 开始 
[可 直 进 站 





天 一 





图 4.7.8 “过 渡 ” 参 数 设 置 








Step5. 设置 深度 参数 。 在 “2D 刀 路 -全 圆 铣削 ”对 话 框 的 左 侧 节 点 列表 中 单 击 苞 型 局 
节点 ， 设 置 图 4.7.9 所 示 的 参数 。 


w 深度 切削 
最 大 粗 切 步 进 里 上 0 
精 切 淹 次 数 p 
精 切 步 进 里 ; ho | 


lw 未 担 2] 








厂子 程序 
本 是 Bg 症 条 人 煌 里 坐标 


图 4.7.9 “深度 切 前 ”参数 设置 
Step6. 设置 连接 参数 。 在 “2D 刀 路 -全 圆 铣 削 ” 对 话 框 的 左 侧 节点 列表 中 单 击 敬 2 测 
节点 ， 在 导 深度 | 文本 框 中 输入 值 -50， 其 余 采 用 默认 参数 。 
Step7. 单 击 “2D 思路 -全 圆 铣削 ”对 话 框 中 的 时 | 护 钮 ， 完 成 钻 孔 加 工 参数 的 设置 ， 
此 时 系统 将 自动 生成 图 4.7.10 所 示 的 刀具 路 径 。 




















图 4.7.10 “刀具 路 径 


Stage6. 加 工 仿真 


Step1. 思路 模拟 。 

(1) 在 “操作 管理 ”中 单 击 器 思路 -25.0K-CIRCLE_MILL.NC -程序 号 0 节点， 系统 弹出 “思路 
模拟 ”对 话 框 及 “ 刀 路 模拟 控制 ”操控 板 。 

(2) 在 “ 刀 路 模拟 控制 ”操控 板 中 单 击 磊 按钮 ， 系 统 将 开始 对 刀具 路 径 进行 模拟 ， 结 
果 与 图 4.7.10 所 示 的 刀具 路 径 相同 ， 在 “思路 模拟 ”对 话 框 中 单 击 交趾 旋钮.。 

Step2. 保存 模型 。 选 择 下 拉 菜 单 六 和 四 ”ep 四 全 二 15) 命令 ， 保 存 模型 。 


4.7.2 ”螺旋 钻 孔 








螺旋 钻 孔 是 以 螺旋 线 的 走 刀 方式 加 工 较 大 直径 的 圆 孔 , 可 对 孔 壁 和 撒 面 进行 粗 精 加 工 。 
下面 以 网 4.7.11 押 示 例子 次 明 螺 旋 锁 扎 的 一 般 操 作 过 程 。 


和 


a) 2D 图 形 b) 加工 工件 c) 加 工 结 
图 4.7.11 螺旋 钻 和 孔 加 工 








Stage1. 进入 加 工 环境 
打开 文件 D:\mcx8.l\worlAch04.07.02\HELIX_MILL.MCX， 系 统 默认 进入 铣削 加 工 环境 。 
Stage2. 选择 加 工 类 型 


Step1. 选择 下 拉 菜 单 了 了 晤 [ 中 ”e=> 宝 回 镑 前 路 和 色 (I) nay 国生 这 种 孔 回 -命令 ， 系 统 
弹出 “ 钻 孔 点 选择 ”对 话 框 。 
Step2. 设置 加 工区 域 。 在 图 形 区 中 选取 图 4.7.12 所 示 的 点 ， 单 击 匡 人 jx4l， 完成 加 工 
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图 4.7.12 ”选取 钻 孔 点 


Stage3. 选择 刀具 





Stepl. 选择 刀具 。 在 “2D 刀 路 -螺旋 铣 孔 ” 对 话 框 的 左 侧 节点 列表 中 单 击 项 重信 点， 
切换 到 刀具 参数 界面 ， 在 该 对 话 框 的 列表 框 中 选择 已 有 的 刀具 。 
Step2. 其 余 参 数 采 用 上 次 设 定 的 默认 参数 。 


Stage4. 设置 加 工 参 数 








Stepl. 设置 切削 参数 。 在 “2D 刀 路 -螺旋 铣 孔 ”对 话 框 的 左 侧 节点 列表 中 单 击 员 EE 
节点 ， 设 置 图 4.7.13 所 示 的 参数 。 





sr rp 于 圆 直 径 on. 口 
补正 方向 区 加 a 
起 请 前 度 
刀 尖 补正: 4] E 
nn Wl 进 / 退 思 国 红 的 要 六角 度 。 [500 
[i 由 圆心 开始 
三 垂直 进 已 


生 亚 量 


9 
壁 边 毛 坏 预 留 星 po 
底面 毛坯 预 留 星 oo | 


图 4.7.13 “切削 参数 ”参数 设置 





Step2. 设置 粗 加 工 参数 。 在 “2D 刀 路 -螺旋 铣 孔 ”对 话 框 的 左 侧 节点 列表 中 单 击 
节点 ， 设 置 图 4.7.14 所 示 的 参数 。 

Step3. 设置 连接 参数 。 在 “2D 刀 路 -螺旋 狂 孔 ”对 话 框 的 左 侧 节点 列表 中 单 击 区 六 
节点 ， 在 [ 蓉 度 gj | 文本 框 中 输入 值 -50， 其 余 采 用 默认 参数 。 

Step4. 单 击 “2D 刀 路 -螺旋 铣 孔 ”对 话 框 中 的 旺 区 按钮 ， 完 成 钻 孔 加 工 参数 的 设置 ， 
此 时 系统 将 自动 生成 图 4.7.15 所 示 的 刀具 路 径 。 


























F 粗 加 工 











粗 车 间距 B.o | 
粗 洗 次 数 me 
粗 煽 径 向 切削 间距 po 
最 终 深度 的 进 给 率 oo  % oo 
- 精 加 工 
精 修 方 式 向 上 星 族 | 
精 车 间距 Eo 
精 车 径 向 切削 间距 pz | 
主轴 转速 RPI) psoo % fzs0 
| 输出 螺旋 加 工 的 圆 弧 移动 
类 pos 


4.7.14 “ 粗 / 精 加 工 ” 参 数 设 置 4.7.15 “刀具 路 径 


Stage5. 加 工 仿真 


Step1， 思路 模拟 。 

(1) 在 “操作 管理 ”中 单 击 器 思路 -13.0K-CIRQLE_MILLNC -程序 号 0 节点 ， 系 统 弹 出 “思路 
模拟 ”对 话 框 及 “思路 模拟 控制 ”操控 板 。 

(2) 在 “ 刀 路 模拟 控制 ”操控 板 中 单 击 项 按钮 ， 系 统 将 开始 对 刀具 路 径 进行 模拟 ， 结 
果 与 图 4.7.15 所 示 的 刀具 路 径 相同 ， 在 “思路 模拟 ”对 话 框 中 单 击 车 | 护 包 。 

Step2. 保存 模型 。 选 择 下 拉 菜 单 立信 四 ”ep 四 全 二 5 命令， 保存 模 型 。 


4.7.3 ” 狂 键 槽 


铣 键 粮 加 工 是 利用 的 铣 前 加 工 ， 这 种 加 工 方式 只 能 加 工 两 闪 半 圆 形 的 矩形 键 述 。 下 面 
以 图 4.7.16 所 示例 子 说 明 铣 键 槽 的 一 般 操 作 过 程 。 

















Ey 


a) 2D 图 形 b) 加 工 工件 c) 加 工 结 朵 
图 4.7.16 ”和 钳 刍 槽 加工 











Stage1. 进入 加 工 环 境 


打开 文件 D:\mcx8.1\work\ch04.07.03\ SLOT_MILL.MCX, 系统 默认 进入 铣削 加 工 环境 。 
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Stage2. 设置 工件 











Step1. 在 “操作 管理 ”中 单 击 灿 届 性 一 机 了 1 Defamt 员 节 点 前 的 “+” 号 ,将 该 节点 展开 ， 
然后 单 击 鲍 毛 十 设置 节点 ， 系 统 弹 出 “机 床 群 组 属性 ”对 话 框 。 

Step2. 设置 工件 的 形状 。 在 “机 床 群 组 属性 ” 对 话 框 的 号 状 区 域 中 选中 总 狂 形 单 选项 。 
在 “机 床 群 组 属性 ”对 话 框 的 于 文本 框 中 输入 值 150.0， 在 中 文本 框 中 输入 值 100.0， 在 区 文 
本 框 中 输入 值 20.0。 

Step3. 单 击 “ 机 床 群 组 属性 ”对 话 框 中 的 芋 | 控 钮 ， 完 成 工件 的 设置 ， 从 图 中 可 以 观 
察 到 零件 的 边缘 多 了 红色 的 双 点 画 线 ， 双 点 画 线 围 成 的 图 形 即 为 工件 。 














Stage3. 选择 加 工 类 型 


Step1. 选择 下 拉 菜 单 思路 (7) ==> 全 回 社 前 路 和 餐 民 ) ==> 铁 梢 代 )- - - 命令 , 系统 弹出 
“输入 新 NC 名 称 ” 对 话 框 ， 采 用 系统 默认 的 NC 名 称 ， 单 击 6E| 扩 钮 ， 完 成 NC 名 称 的 设 
置 ， 同 时 系统 弹出 “ 串 连 ” 对 话 框 。 

Step2. 设置 加 工区 域 。 在 图 形 区 中 选取 图 4.7.17 所 示 的 两 条 曲线 链 ， 单 击 量 史上 | 扩 钮 ， 
完成 加 工 点 的 设置 ， 同 时 系统 弹出 “2D 刀 路 - 槽 铣 刀 ”对 话 框 。 





“a 


~ 选取 此 两 条 曲线 链 


2 ~ ae 
a Ye oe / 
信人 Wu 
# 可 i, > 
1 Us。 AS 7 
Rd Te Sl 
一 ER 
"a 
a es | > 
~ ~ “ts 
es a a 
ee ed 2 
a Ed 
et 


图 4.7.17 选取 曲线 链 


Stage4. 选择 刀具 


Stepl. 选择 刀具 。 在 “2D 刀 路 - 模 铣 刀 ” 对 话 框 的 左 侧 节 点 列表 中 单 击 国 痢 六 点 ， 切 
换 到 刀具 参数 界面 ; 单 击 别 本 .| 扩 钮 ， 系 统 弹出 “刀具 列表 过 滤 ” 对 话 框 ， 单 击 轴 具 闫 型 区 
域 中 的 下 过 曙 | 按钮 后 ， 在 刀具 类 型 按钮 群 中 单 击 | 须 〈 平 底 刀 ) 按 乌 ， 单 击 于 | 护 包 ， 
关闭 “刀具 列表 过 泪 ” 对 话 框 ， 系 统 返 回 至 “2D 刀 路 - 模 铣 刀 ” 对 话 框 。 

Step2. 选择 刀具 。 在 “2D 刀 路 - 槽 铣 刀 ”对 话 框 中 单 击 王 壕 芭 ER | 拉 馈 ， 
系统 弹出 “刃具 选择 ”对 话 框 ， 在 该 对 话 框 的 列表 框 中 选择 

10.0 0.0 50.0 4 Ee 了 刀具 。 单 击 4， 关闭 

“刀具 选择 ”对 话 框 ， 系 统 返回 全 “2D 刀 路 - 醒 铣 刀 ” 对 话 框 。 

Step3. 设置 刀具 参数 。 

(1) 完成 上 步 操作 后 ， 在 “2D 刀 路 - 模 铣 刀 ” 对 话 框 刀具 列表 中 双击 该 刀具 ， 系 统 弹 
出 “定义 刀具 ”对 话 框 。 

(2) 设置 刀具 号 。 在 站 呈 油 三: 文本 框 中 将 原 有 的 数值 改 为 1。 
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(3) 设置 刀具 的 加 工 参数 。 设 置 图 4.7.18 所 示 的 参数 。 





(4) 设置 冷却 方式 。 单 击 ” 冷 十“ 控 钮 ， 系 统 弹 出 “冷却 液 ” 对 话 框 ， 在 (Feed (切削 
液 ) 下 拉 列 表 中 选择 国 移 项 ,， 单 击 该 对 话 框 中 的 。 确定 | 熔 钮 , 关闭 “冷却 液 ”对 话 框 ，。 
Step4. 单 击 “ 定 义 刀 具 - 机 床 群 组 -1” 对 话 框 中 的 | 精工“ | 掖 钮 ， 完 成 刀具 的 设置 ， 


系统 返回 全 “2D 刀 路 - 模 铣 刀 ” 对 话 框 。 


Stage5. 设置 加 工 参数 


Stepl. 设置 切削 参数 。 在 “2D 刀 路 - 模 铣 刀 ” 对 话 框 的 左 侧 节点 列表 中 单 击 呈 Ea 
点 ， 设 置 图 4.7.19 所 示 的 参数 。 


当前 步 进 旦 : 
定义 刀具 图 形 





最 终 化 杂项 属性 。 


最 终 化 属性 在 最 后 确定 刀具 创建 之 前 调整 其 它 属性 。 








操作 


刀 且 编号 : 
刀 长 坑 置 : 
直径 坊 置 


进 给 率 : 


下 切 速率 : 
提 刀 速率 : 
主轴 转速 : 
主轴 方向 : 


刀具 数 : 
材料 : 


冷 友 六 | 


时 公制 


常规 
名 称 : 10. FLAT ENDMIIL | 
说 明 : 
制造 商 名 称 : 
制造 商 刀 县 代码 : 









































沪 淹 

| XY 粗 加 工 步 进 里 (%) : 
顺 时 针 - z 粗 加 工 步 进 里 %) : 
TY 精 修 步 进 旱 (3 : 

z 精 修 步 进 量 的 : 









































补正 类 型 
补正 方 同 
?J] 深 导 正 


壁 边 毛 坏 预 留 量 
斌 面 毛 坏 驴 留 皇 








[| 精 mI | 





4.7.18 设置 刀具 参数 


| 计算 机 "| 进 / 溪 刀 圆 弧 的 扫 掠 前 度 [50.0 
让 "| 

d 厂 重 直 进 刀 
2 - 其 重 杰 量 上 0 





4.7.19 “切削 参数 ”参数 设置 
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Step2. 设置 粗 加 工 参数 。 在 “2D 刀 路 - 权 铣 刀 ” 对 话 框 的 左 侧 节 点 列表 中 单 击 二 到 于 
节点 ， 设 置 图 4.7.20 所 示 的 参数 。 
jw 冬 插 进 刀 
下 刀 角 度 eo 
jw 旦 旋 以 圆 亚 形 式 碍 出 


公差 





粗 加 工 





和 轻 向 切削 间距 40.0 





7 不 提 


4.7.20 ”“ 粗 / 精 加 工 ” 参 数 设 置 


Step3. 设置 深度 参数 。 在 “2D 刀 路 - 槽 犹 刀 ” 对 话 框 的 左 侧 节点 列表 中 单 击 他 国电 
节点 ， 设 置 图 4.7.21 所 示 的 参数 。 

Y 深度 切削 

最 大 粗 切 步 进 里 : Fo 

精 切 前 | 次数: Ef 

精 切 步 进 量 : | 


lw 不 担 站 














[ 子 程 序 
本 是 ER 二 条 时 尘 行 


4.7.21 ”设置 深度 切削 参数 
Step4. 设置 连接 参数 。 在 “2D 刀 路 - 槽 铣 刀 ”对 话 框 的 左 侧 节点 列表 中 单 击 芍 到 六 
点 ， 在 [深度 加 | 文本 框 中 输入 值 -10， 其 余 采 用 默认 参数 。 
Step5. 单 击 “2D 刀 路 - 档 铣 刀 ” 对 话 框 中 的 旺 呈 | 护 钮 ， 完 成 铣 键 槽 加 工 参 数 的 设置， 
此 时 系统 将 自动 生成 图 4.7.22 所 示 的 刀具 路 径 。 











4.7.22 ”刀具 路 径 
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Stage6. 加 工 仿真 


Step1l. 刀 路 模拟 。 

(1) 在 “操作 管理 ” 中 单 击 合 刀具 路 径 - 29.6K - SLDT_MIIL HC - 程序 号 码 0 节点 ， 系 统 弹出 
“ 刀 路 模拟 ”对 话 框 及 “ 刀 路 模拟 控制 ”操控 板 。 

(2) 在 “ 刀 路 模拟 控制 ”操控 板 中 单 击 大 | 按钮 ， 系 统 将 开始 对 刀具 路 径 进行 模拟 ， 结 
果 与 图 4.7.22 所 示 的 刀具 路 径 相 同 ， 在 “ 刀 路 模拟 ”对 话 框 中 单 击 用 吕 和 过 钮 。 

Step2. 保存 模型 。 选 择 下 拉 菜 单 文件 四 ”ep 四 祭 二 15) 命令 ， 保 存 模型 。 





4.8 综合 实例 














通过 对 前 面 二 维 加 工 刀 有 具 路 径 的 参数 设置 和 操作 方法 的 学 习 , 用 户 能 掌握 面 铣 削 加 工 、 
控 醒 加 工 、 钻 孔 加 工 和 外 形 铣 前 加 工 等 二 维 数控 加 工 方法 。 下 面 结 合 二 维 加 工 的 各 种 方法 
来 加 工 一 个 综合 实例 (图 4.8.1)， 其 操作 如 下 。 





Stage1. 进入 加 工 环境 


打开 文件 D:\mcx8.1\work\ch04.08\EXAMPLE.MCX， 系 统 进入 加 工 环 境 ， 此 时 零件 模 
型 如 网 4.8.2 所 示 。 


Stage2. 设置 工件 








Step1. 在 “操作 管理 ”中 单 击 灿 属性 - Generie WiI1L 节 点 前 的 “+” 号 ， 将 该 节点 展开 ， 
然后 单 击 鲍 毛坯 设置 节点 ， 系 统 弹 出 “机 床 群 组 属性 ”对 话 框 。 

Step2. 设置 工件 的 形状 。 在 “机 床 群 组 属性 ” 对话 框 的 号 状 区 域 中 选中 让 起 形 单 选项 。 

Step3. 设置 工件 的 尺寸 。 在 “机 床 群 组 属性 ”对 话 框 中 单 击 卫 过 加 框 加 | 护 钮 ， 系 统 
弹出 “边界 框 ” 对 话 框 ， 接 受 系统 默认 的 选项 ， 单 击 旺 肘 | 按钮 ， 返 回 至 “机 床 群 组 属性 ” 
对 话 框 。 

Step4. 设置 工件 参数 。 在 “机 床 群 组 属性 ”对 话 框 的 国文 本 框 中 输入 值 140.0， 在 葡文 
本 框 中 输入 值 165.0， 在 文本 框 中 输入 值 50.0， 如 图 4.8.3 所 示 。 

Step5. 单 击 “ 机 床 群 组 属性 ”对 话 框 中 的 夺 革 | 拉 钮 ， 完 成 工件 的 设置 。 此 时 零件 如 
图 4.8.4 所 示 ， 从 图 中 可 以 观察 到 零件 的 边缘 多 了 红色 的 双 点 画 线 ， 双 点 画 线 围 成 的 图 形 
即 为 工件 。 
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a) 2D 图 形 b) 加 工 工件 





d) 外 形 加 工 c) 控 槽 加工 





e) 挖 槽 加 工 f) 面 铣 加 工 


-> 





h) 钻 孔 加 工 g) 钻 孔 加 工 





i) 2D 倒 角 加 工 


图 4.8.1 ”加 工 流程 图 


图 4.8.2 零件 模型 





机 床 群 组 属性 
且 设 置 ” 毛坯 设置 


lw 显示 
v 通 配 屏幕 
全 线 杠 
广 实体 





选择 对 角 吕 ).… | ”边界 框 8 | wT 范 国名 | Te 一 
所 有 曲面 “| 。 所 有 实体 ”| 。 所 有 图 素 “| 职 消 全 选 | CSSTT 人 
AS a 也 

机 ee 


厂 使 用 机 床 树 
v|%| ?| 
图 4.8.4 显示 工件 


“机 床 群 组 属性 ”对 话 框 





图 4.8.3 


Stage3. 挖 槽 加 工 
Step1. 选择 下 拉 菜 单 了 营 中 e=p> 坊 失信 国 .… 命 仿 ， 系 统 弹 出 “输入 新 NC 名 称 ” 
对 话 框 ， 采 用 系统 默认 的 NC 名 称 ， 单 击 旺 要 | 掖 钮 ， 完 成 NC 名 称 的 设置 ， 同 时 系统 弹出 


“ 申 连 ” 对 话 框 。 
Step2. 设置 加 工区 域 。 在 图 形 区 中 选取 图 4.8.5 所 示 的 边线 ， 系 统 自动 选取 图 4.8.6 所 示 
的 边 链 ; 在 图 形 区 中 选取 图 4.8.7 所 示 的 边线 ,系统 自动 选取 图 4.8.8 所 示 的 边线 。 单 击 一 e | 





按钮 ， 完 成 加 工区 域 的 设置 ， 系 统 弹 出 图 4.8.9 所 示 的 “2D 刀 路 - 控 档 ”对话 杠 。 


_ -选取 此 边线 
ee 
pe 
7/ 3 
A 


A es 
ee ed) 4 
< i 证 


选取 区 域 
。 选取 此 边线 


图 4.8.5 





- 
图 4.8.8 ”定义 区 域 


| 


127 


图 4.8.7 选取 区 域 
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直径 仿 置 229 
浴 图 / 门 ..， ”俯视 图 
组 合 轴 Default (1) 


a vv|%*|@| ?| 
图 4.8.9 “2D 思路 - 挖 权 ” 对 话 框 
Step3. 确定 刀具 类 型 。 在 图 4.8.9 所 示 的 对 话 框 的 左 侧 节点 列表 中 单 击 国 请 i 点, 切换 
到 刀具 参数 界面 ， 单 击 颈 加 | 扩 钮 ， 系 统 弹出 图 4.8.10 所 示 的 “刀具 列表 过 滤 ” 对 话 框 ， 
单 市 四 可 要 型 | 域 的 | 无 本 “上 疙 钮 后 ， 在 刀具 类 型 按钮 群 中 单 击 引 | (平底 刀 ) 按钮 ， 单 击 
UL | 近 钮 ， 关 闭 “刀具 列表 过 滤 ” 对 话 框 ， 系 统 返 回 至 “2D 思路 - 挖 横 ” 对 话 框 。 











刀具 直径 

| 医 =| 
半径 类 开 

[a 记 转角 全 部 


4] 县 材料 
[” 襄 束 -HSS lw 聊 这 
lw 玖 条 lw 用 户 定 关 1 


站 县 列表 过 渡 








[a lw 用 户 定 兴 2 


所 有 中 | 无 下) | 厂 制 工件 设置 材料 @) | 
全 部 重 设 @) | | 各 | 2 | 


图 4.8.10 “刀具 列表 过 滤 ” 对 话 框 


探 作 限定 单位 限定 


| 无 操作 限定 =| [无 单位 限定 "| 








Step4. 选择 刀具 ,在 “2D 刀 路 - 控 槽 ”对话 框 中 单 击 二 和 遗 择 库 妨 县 .| 人 交 包 ,系统 弹出 “ 刀 
具 选 择 ” 对 话 框 ， 在 该 对 话 框 的 列表 框 中 选择 图 4.8.11 所 示 的 刀具 。 单 击 一 时 | 扩 钮 ， 关 闭 
“刀具 选择 ”对 话 框 ， 系 统 返回 至 “2D 刀 路 - 挖 梢 ”对 话 框 。 


Step5. 设置 刀具 参 数 。 
(1) 完成 上 步 操作 后 ， 在 “2D 刀 路 - 欣 模 ”对话 框 刀 有 共 列 表 中 双击 该 刀具 ， 系 统 弹出 











“7 
(2) 设置 刀具 号 。 在 已 号 沫 己 : 文本 框 中 将 原 有 的 数值 改 为 1。 
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(3) 设置 刀具 的 加 工 参数 。 设 置 图 4.8.12 所 示 的 参数 。 
(4) 设置 冷却 方式 。 单 击 次 引 让 按钮， 系统 弹出 “冷却 液 ” 对 话 框 ， 在 Iaed (切削 
液 ) 下 拉 列 表 中 选择 国生 选项 ， 单 击 该 对 话 框 中 的 | 稀 定 按钮， 关闭 “冷却 液 ” 对 话 框 。 























机 媳 且 移 择 - Chosersipablichdocnmentsishared meamedill\Tool sill nm. Tooldb 


C: nusersipubli... Mill mm. Tooldb 靶 | 


|# ”| 装配 名 称 站 柄 名 称 | 直径 | 转角 . . ，| 长 度 | 刀 齿 数 | 半径 类 型 | 类 型 ”| <| 
| 464 -- 4. FL.. -- 4.0 0.0 

465 5 FL... 

46B FL.. 


. FL... | 过 沽 中 1. . | 

交 ， . hw 启用 过 小 

. FL... , . 三 地 区 
显示 模式 
ft 可 且 
1 装 丁 


=| Y | 区 于 和 | 





图 4.8.11 “刀具 选择 ”对 话 框 














xX 

ne 最 终 化 杂项 属性 。 
最 终 化 属性 在 最 后 确定 刀 县 创建 之 前 调整 其 它 属 性 。 

操作 ^ 常规 入 

站 县 编号 : 1 名 称 : 10. FLAT ENDMILL 

站 长 偏 置 : 1 说 明 : 

直径 偏 置 : 1 A 制造 商 名 称 : 

进 给 率 : ! [300 | | 制 千 商 刀 具 代 码 : 

下 切 速率 200 ~ 

提 闷 速率 1200 四 铣削 入 

主轴 转速 [pa |] ! | | x 可 加 工 步 进 量 的 : 50 

主轴 方向 : | 怖 8 时针 a * z 粗 加 工 步 进 量 (%) : 50 

刀 齿 数 : 4 3Y 精 修 步 进 量 的 : 25 

材料 : HSS ” z 精 修 步 进 量 (%) : 25 

冷却 液 
y| 公制 


























图 4.8.12 设置 刀具 参数 





Step6. 单 击 “ 定 义 刀 具 ” 对 话 框 中 的 |_ 精 加 工 “ | 按钮 ， 完 成 刀具 的 设置 ， 系 统 返 回 至 
“2D 刀 路 - 控 槽 ”对话 框 。 

Step7. 设置 控 模 切削 参数 。 在 “2D 刀 路 - 控 模 ”对话 框 的 左 侧 节 点 列表 中 单 击 医 
节点 ， 在 系统 弹出 的 切削 参数 设置 界面 的 膛 槽 类 型 下 拉 列 表 中 选择 国 弹 远 项 , 在 
壁 这 毛坯 预 留 里 文本 框 中 输入 数值 1.0， 在 感 面 万 坯 预 名 里 文本 框 中 输入 数值 0。 
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Step8. 设置 粗 加 工 参数 。 单 击 国 节点， 显示 粗 加 工 参数 设置 界面 ， 设 置 图 4.8.13 
所 示 的 参数 。 


w 粗 加 工 
















切削 方式 : 平行 环 切 





等 距 环 切 平行 环 切 平行 环 切 清 角 。 依 外 形 环 切 。 高 速 加 工 


单 回 坚 诈 


到 





径 向 切削 比例 .0 。 最 小 化 刀具 负载 残 料 加 工 及 等 距 环 切 的 公关 


径 向 切削 间距 5 ”” 克 由 内 而 外 螺旋 式 切削 Es es | 


粗 切 角度 0 「 显示 等 距 环 切 的 毛坯 





图 4.8.13 ” “ 粗 加 工 ” 设 置 界面 











step9. 设置 粗 加 工 进 刀 模 式 。 单 击 国 于: 下 mE 
设置 界面 ， 选 中 全 曙 古 单 选项 。 

Step10. 设置 精 加工 参 数 。 单 击 有 由 呈 节点， 显示 精 加工 参 数 设置 界面 ， 设 置 图 4.8.14 
所 示 的 参数 。 


点 ， 显 示 粗 加 工 进 刀 模 式 


H 


甘 盖 进 缩 速度 


间距 味 妃 路径 7 县 补正 

5 | 电脑 了 | 
fw 精 公 外 边 需 属 员 是 寺 空 刺 过 中国 县 和 
厂 避 最 近 图 素 形 开始 精 修 [ 侵 在 最 终 深 度 时 精 修 
三 不 提 闷 「 粗 切 折 有 挖 槽 后 精 修 





图 4.8.14 “ 精 加 工 ” 设 置 界面 


Step11. 设置 深度 切削 参数 。 单 击 * 喀 辣 








节点 ， 显 示 深 度 切 前 参数 设置 界面 ， 设 置 








图 4.8.15 所 示 的 参数 。 
vw 深度 切削 
最 大 粗 切 步 进 里。 0 
精 切 肖 次 数 : p 
精 切 步 进 重 : Ee | 
厂 不 提 刀 深度 切削 | 顺序 
三 使 用 岛 帖 深度 | 全 按 控 模 。 个 按 胁 度 | 
下 本 厂 维度 笠 必 
和 语 殉 对 于 生 ， 扫 交 里 于 行 崔 讼 负 FED 


芒 量 猴 席 角 Fa 


图 4.8.15 “深度 切 前 ”设置 界面 





Step12. 设置 连接 参数 。 单 击 苹 这 绽 吉 攻 点 ， 切 换 到 连接 参数 设置 界面 ， 设 置 图 4.8.16 
所 示 的 参数 。 
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厂 ” 安全 高 度 并 }... lo.o 
全 绝对 坐标 ”个 增 量 坐标 
大 宇 有 挥 大 开 妇 和 和 车 训 时 

才 司 用 安全 启 


PE 





加 二 | 25.0 


个 锯 对 坐标 。 个 增 量 坐标 


开 纵 下 各 直 中 )... 
f 阁 对 坐标 。 心 增 蛙 坐 标 


毛坯 去 面 .|po 


个 绚 对 坐标 。 增 量 坐标 


汪 度 ao 


会 奖 对 坐标 。 “个 增 里 坐标 
图 4.8.16 “连接 参数 ”设置 界面 





Step13， 单 击 “2D 刀 路 - 挖 模 ”对 话 框 中 的 于 按钮， 完成 加 工 参数 的 设置 ， 此 时 系 
统 将 自动 生成 图 4.8.17 所 示 的 刀具 路 径 。 





IE 二 -< 一 =- 一 -一 -| 
sw 四 Ww ™ 

1 SS SS Was aa 
1 SR NA as AN ee 
NA ~、 


fA 


KK f 
ON 


疙 -于 无 


NS 
TAI > 
bb 、 > 
站 I MN byt < 
EK I ~ 
上 . 
了 机 k De : 
ol 1 
- 5 提 
FN 
1 1 





WA 
WX 


《 


\ 
AX 


-A \ 


1 
有 
1 
必 
v 
1 





4.8.17 “刀具 路 径 


Stage4. 外 形 加 工 


Step1. 选择 下 拉 菜 单 四 ”ep 加 守 冤 守恒 (0)..， 命令 ， 系 统 弹出 “ 申 连 ”对 话 框 。 

Step2. 设置 加 工区 域 。 在 图 形 区 中 选取 图 4.8.18 所 示 的 边线 ， 系 统 自动 选取 图 4.8.19 
所 示 的 边 链 ， 单 击 旺 区 按钮， 完成 加 工区 域 的 设置 ， 同 时 系统 弹出 “2D 刀 路 -外 形 ” 对 话 
框 。 








图 4.8.18 ”选取 区 域 图 4.8.19 ”定义 区 域 
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Step3. 选择 刀具 。 在 “2D 刀 路 -外 形 ” 对 话 框 的 左 侧 节 点 列表 中 单 击 贺 靖 节 点 ， 切 换 
到 刀具 参数 界面 ; 在 刀 基 列表 中 选择 前 面 所 创建 的 平 确 刀 为 外 形 加 工 的 刀具 。 

Step4. 设置 深度 切削 参数 。 单 击 ? 国 出 入 点， 切换 到 深度 切削 参数 界面 ， 设 置 图 
4.8.20 所 示 的 参数 。 

Y 深度 切削 

最 大 粗 切 步 进 里 : Fo 

精 切 削 次 数 : Pp 

精 切 步 进 旺 | 











厂址 提 九 

梁 度 切 尚 | 顺序 
厂 子 程 序 全 按 外 形 f” 按 深度 
全 ,并 刚 生 1 9 提 诗 半生 厂 锥 度 衬 壁 


锥 度 角 Po 
图 4.8.20 “深度 切 前 ”设置 界面 








Step5. 设置 连接 参数 。 单 击 琶 2 过 和 节点， 切换 到 共同 参数 界面 ， 设 置 图 4.8.21 所 示 的 


Step6. 单 击 “2D 刀 路 -外 形 ” 对 话 框 中 的 大 按钮， 完成 加 工 参数 的 设置 ， 此 时 系统 
将 自动 生成 图 4.8.22 所 示 的 刀具 路 径 。 





厂 ”安全 高 度 册 )... |fo.o 
人 绝收 坐标 ”个 增 里 坐标 
国有 操作 开始 和 和 芋 吕 时 
寺 传 用 


王 
hnE 


万 。 蔡 考 高 度 ih).... | 0 


f 阁 对 坐标 。 慷 增 量 坐标 





卉 给 下 7] 身 音 全 )... | 


f 和 阁 对 坐标 。 慷 增 量 坐标 


毛坯 表面 立 ].. . |b.o 


他 郊 对 坐标 ”个 增 量 坐标 


深度 冲 ]... Fao.0 


5 ” 绍 对 坐标 。 售 塌 量 坐标 





图 4.8.21 “连接 参数 ”设置 界面 图 4.8.22 ”刀具 路 径 
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Stage5. 挖 槽 加 工 





Step1. 选择 下 拉 菜 单 了 车 中 =p> 坑 拼 信 四. 命令 ， 系 统 弹 出 “ 串 连 ”对 话 框 。 
Step2， 设 置 加 工区 域 。 在 图 形 区 中 依次 选择 图 4.8.23 所 示 的 三 条 边线 链 ， 单 击 上 时 | 
钮 ， 完 成 加 工区 域 的 设置 ， 同 时 系统 弹出 “2D 刀 路 - 控 粮 ”对 话 框 。 





图 4.8.23 ”定义 区 域 

Step3. 确定 刀具 类 型 。 在 “2D 刀 路 - 控 槽 ”对话 框 的 堪 侧 节点 列表 中 单 击 国 国 六 点 ， 
切换 到 刀具 参数 界面 ; 单 击 克 村 加 ， | 护 钮 ， 系 统 弹出 “刀具 列表 过 滤 ” 对 话 框 ， 单 击 砚 中 芝 弄 
区 域 中 的 玩 地 ”| 护 钮 后 ， 在 刀具 类 型 按钮 群 中 单 击 尖 | (平底 刀 ) 按钮 ， 单 击 术 
钮 ， 关 闭 “ 刀 具 列 表 过 滤 ” 对 话 框 ， 系 统 返 回 至 “2D 刀 路 - 控 模 ”对话 框 。 

Step4. 选择 刀具 。 单 击 二 选 芭 库 太 县 | 护 钮 ， 系 统 弹 出 “刀具 选择 ”对 话 框 ， 在 该 对 
话 框 的 列表 框 中 选择 图 4.8.24 所 示 的 刀具 。 单 击 世 s | 按 钮 ， 关 闭 “ 刀 具 选 择 ” 对 话 框 ， 系 
统 返 回 至 “2D 刀 路 - 挖 档 ” 对 话 框 。 

















% 刀 且 选择 - C:hMosershpublichdocunentsh\shared mcamx84illATools\Nill nm. Tooldb 


Cuserspubli...AWill_mn.Tooltb [法 | 





所 


2 . 加 加 无 
3. 平 无 
4. 平 无 过 滤 多 )... | 
5 六- 汪 下 扩 启用 过 
466 6. i 0.0 平底 7 4 = 本 
前 --469------ 一 ---- 了 -了 L-----~----- 不 9-- 和 -了 ---- 59-0 -平底 姑 - 二 -~-4------ 无 -- 显示 25 个 刀具 供 
目 。468 二 8. FL 二 80 00 50.0 平底 娓 1 4 无 示 模 二 
469 二 9. FL = 90 00 50.0 平底 娓 1 4 无 Te 
站 470 二 10. 了 二 10.0 0.0 50.0 平底 娓 1 4 无 广 装 本 
站 471 > EE 11.0 0.0 50.0 平底 娓 1 4 
目 。472 二 12. F... -- 12.0 0.0 50.0 平底 娓 1 4 2 








+ vi * El 


图 4.8.24 “刀具 选择 ”对 话 框 





Step5. 设置 刀具 参数 。 

(1) 完成 上 步 操 作 后 ， 在 “2D 刀 路 - 挖 槽 ”对 话 框 的 刀具 列表 中 双击 上 步 选取 的 刀具 ， 
系统 弹出 “定义 刀具 ”对 话 框 。 

(2 ) 设置 刀具 号 。 在 六 喇 病 三 : 文本 框 中 将 原 有 的 数值 改 为 2。 

(3) 设置 刀具 的 加 工 参数 。 设 置 图 4.8.25 所 示 的 参数 。 
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XxX 
ee 最 终 化 杂项 属性 。 
最 终 化 属性 在 最 后 确定 刀具 创建 之 前 调整 其 它 属性 。 
操作 ~ 常规 
刀 且 闹 号 : 2 | 名 称 : 6. FLAT ENDMILL 
刀 长 偏 置 2 | | 说明: 
直径 偏 置 2 制造 商 名 称 : 
进 给 率 : (50 | 1 | | 制 入 商 刀 有 代码: 
下 切 速率 : 600 
提 刀 速率 : [i000 站 | 病 -| 
主轴 转速 : 1500 | 焉 粗 加 工 步 进 量 的 : 50 
主轴 方向 : 而 挝 一 上] | | z 粗 加 工 步 进 里 的 ): 50 
站 齿 数 : 4 | 王 精 修 步 进 量 的 : 25 
材料 : HSS = z 精 修 步 进 量 (3) : 25 
冷却 液 | 
四 公制 
帮助 取消 上 一 步 下 一 步 


图 4.8.25 设置 刀具 参数 


(4) 设置 冷却 方式 。 单 击 次 引 凌 按钮， 系统 弹出 “冷却 液 ” 对 话 框 ， 在 jaad (切削 
液 ) 下 拉 列 表 中 选择 加 生计 项 ， 单 击 该 对 话 框 中 的 | 确定 按钮， 关闭 “冷却 液 ” 对 话 框 。 

Step6. 单 击 “ 定 义 刀 具 ” 对 话 框 中 的 |_ 精 加 工 “ | 按钮 ， 完 成 刀具 的 设置 ， 系 统 返 回 至 
“2D 刀 路 - 挖 槽 ”对 话 框 。 

Step7. 设置 挖 档 切 削 参 数 。 在 “2D 刀 路 - 控 槽 ” 对 话 框 的 左 侧 节 点 列表 中 单 击 基 下 肝 
节点 ， 切 换 到 切削 参数 界面 ， 在 控 本 类 型 下 拉 列 表 中 选取 者 玉 于 4 尺 . 

Step8. 设置 粗 加 工 参数 。 单 击 跑 风量 入 点， 显示 粗 加 工 参 数 设 置 界面 ， 设 置 图 4.8.26 
所 示 的 参数 。 


w 粗 加 工 

















切削 方式 : 平行 环 切 


单 回 坚 诈 


径 同 切 剖 比 几 残 料 加 工 及 等 距 环 切 的 公差 
径 向 切削 间距 。 ”上 5 ”” 克 由 内 而 外 螺旋 式 切削 B 中 
粗 切 角度 EF 0 「 显示 等 距 环 切 的 毛坯 


平行 环 切 清 角 。 依 外 形 环 切 ”高速 加 工 








图 4.8.26 “ 粗 加 工 ” 参 数 设 置 界面 











Step9. 设置 粗 加 工 进 刀 模式 。 单 击 国 于 入 点 下 的 
设置 界面 ， 选 中 全 晤 诈 单 选项 。 


点 ， 显 未 粗 加 工 进 刀 模 式 
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Step10. 设置 深度 切削 参数 。 单 击 国 时 时 和 点， 切换 到 深度 切削 参数 界面 ， 设 置 图 
4.8.27 所 示 的 参数 。 





w 深度 切削 
最 大 粗 切 步 进 里 : 上 0 
精 切 削 次 数 : Pp 
精 切 步 进 旺 | 


三 不 担 站 深度 切削 顺序 
厂 使 用 岛 帖 深度 上 按 挖 楼 人 按 深 度 


大 司 寿 序 
厂 锥 度 料 壁 
全 卫生 本， 9 二 旦 坐标 鲜 并 前 Bo 


外 呈 雄 度 削 Bi 
图 4.8.27 “深度 切削 ”设置 界面 











Step11. 设置 连接 参数 。 单 击 苹 基 光 浊 节点 ， 切 换 到 共同 参数 界面 ， 设 置 图 4.8.28 所 示 


厂 ” 安全 高 度 并 }... |fa.o 
绝对 尘 标 。” 个 增生 坐标 


轩 闪 可 作 并 姬 袖 第 中 时 
习 使 用 区 对 局 氏 


万 。 芋 考 高 度 ih).... I 中 0 


* 锯 对 坐标 。 增 量 坐标 





卉 给 下 7] 身 音 全)... | 


车 郊 对 坐标 。” 个 增 量 坐标 


亡 二 表面 如]... lo.o 


他 郊 对 坐标 。” 个 增 量 坐标 


深度 器 )... Fz0.0 


广 绝对 坐标 含 增 里 坐标 
图 4.8.28 “连接 参数 ”设置 界面 





Step12. 单 击 “2D 刀 路 - 挖 槽 ”对 话 框 中 的 上 攻 国 按钮 ， 完 成 加 工 参数 的 设置 ， 此 时 系 
统 将 自动 生成 图 4.8.29 所 示 的 刀具 路 径 。 





Stage6. 面 铣 加 工 


NS 


Step1. 选择 下 拉 菜 单 了 营 四 ”ee 所 干 囊 六 凡 命令 ， 系 统 阐 出 “ 串 连 ”对 话 框 。 
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Step2. 设置 加 工区 域 。 在 图 形 区 中 依次 选择 图 4.8.30 所 示 的 两 条 边 链 , 单 击 归 | 护 包 ， 
完成 加 工区 域 的 设置 ， 系 统 弹 出 “2D 刀 路 -平面 铣削 ”对 话 框 。 





a 1 
图 4.8.29 ”刀具 路 径 图 4.8.30 ”定义 区 域 





Step3. 选择 刀具 。 在 “2D 刀 路 -平面 铣削 ”对 话 框 的 左 侧 节点 列表 中 单 击 项 和 节点 ， 
切换 到 刀具 参数 界面 ， 在 刀具 列表 中 单 击 刀 具 号 为 1 的 平底 刃 为 加 工 刀 有 具 。 

Step4. 设置 平面 加 工 切削 参数 。 在 “2D 刀 路 -平面 铣削 ”对 话 框 中 单 击 本 是 区 
切换 到 切削 参数 界面 ， 设 置 图 4.8.31 所 示 的 参数 。 








霍 断 方 癌 重合 主 
引导 方 回 重 登 重 
进 7] 引 号 长 度 
卫 刀 引 续 距 高 
是 规 起 铬 二 让 
最 太 径 向 切 淹 间距 
miE [可 烛 5 

[” 起 数 切削 : 光 数 


-| 二 [| 自动 前 度 


两 切 淹 间 移 动 
二 Fa 忆 
底面 不 坯 预 留 量 po 


图 4.8.31 “切削 参数 ”设置 界面 


对 卫 可 








[两 切削 间 称 动 进 急 章 : 











Step5. 设置 连接 参数 。 单 击 臣 弛 节点， 切换 到 连接 参数 界面 ， 设 秆 图 4.8.32 所 示 的 


Step6. 单 击 “2D 刀 路 -平面 铣削 ”对 话 框 中 的 旺 要 按钮， 完成 加 工 参数 的 设置 ， 此 时 
系统 将 自动 生成 图 4.8.33 所 示 的 刀具 路 径 。 
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厂 ” 安全 高 度 并 }... la.o 
全 绝对 坐标 ”个 增 量 坐标 


大 局 有 操作 开关 可 千 训 时 
习 使 用 区 至 高度 


太 ， 允 考 高 度 W | 


全 郊 对 坐标 ”对 增 量 坐标 





进 引 下 为 位 站 下 1 . | 


全 绝对 坐标 ”全 增 旦 坐标 


他 钦 对 坐标 ”个 增 量 坐标 


lo | 


广 郊 对 坐标 。 含 增 旦 坐标 
图 4.8.32 “连接 参数 ”设置 界面 


Stage7. 钼 孔 加 工 





Step1. 钻 孔 加 工 1。 

(1) 选择 下 拉 菜 单 4 攻 人 mm 入 下 D 命令 ,系统 弹出 “ 钻 孔 点 选择 ”对 话 框 。 

(2) 设置 加 工区 域 。 在 图 形 区 中 选取 图 4.8.34 所 示 的 圆 弧 的 中 心 点 ， 单 击 厨 校外， 
完成 选取 钻 孔 点 的 操作 , 同时 系统 弹出 “2D 刀 路 - 钻 孔 /全 圆 铣 前 深 孔 钻 -无 吸 孔 ”对 话 框 。 








图 4.8.34 定义 区 域 

(3) 确定 刀具 类 型 。 在 “2D 刀 路 - 钻 孔 /全 圆 铣削 深 孔 钻 - 无 咏 孔 ”对 话 框 的 左 侧 节点 
列表 中 单 击 加 图 入 点 ， 切 换 到 刀具 参数 界面 ; 单 击 呈 本 | 按钮 ,系统 弹出 “刀具 列表 过 滤 ” 
对 话 框 ， 单 击 轴 旺 型 区 域 中 的 殉 负 ”抱负 后 ， 在 刀具 类 型 按钮 群 中 单 击 时 | (针头 ) 按 
钮 ， 单 击 一 二 | 扩 钮 ， 关 闭 “ 刀 具 列 表 过 滤 ” 对 话 框 ， 系 统 返 回 至 “2D 刀 路 - 钻 孔 /全 圆 铣 
前 深 孔 钻 -无 最 孔 ” 对 话 框 。 

(4) 选择 刀具 。 单 市 过 加 库 7 具 | 掖 钮 ， 系 统 弹 出 图 4.8.35 所 示 的 “刀具 选择 ”对 
话 框 , 在 该 对 话 框 的 列表 框 中 选择 图 4.8.35 所 示 的 刀具 。 单 击 e | 护 钮 ,关闭 “刀具 选择 ” 
对 话 框 ， 系 统 返回 至 “2D 思路 - 钻 孔 /全 圆 纤 前 深 孔 外 -无 叹 孔 ”对 话 框 。 
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|# | 装配 名 称 刀具 名 称 | 刀 柄 名 称 | 直径 | 转角 ..，| 长 度 | 类 型 | 半径 类 型 “| 7 此 数 | 全 
2 : 2 


过 二 | 
克 启用 过 源 
异 示 228 个 刀具 
了 


个 装配 


9 


”tt: 


50.0 牛头 





图 4.8.35 “刀具 选择 ”对 话 框 





(5) 议 置 刀具 参数 。 

@ 完成 上 步 操作 后 ， 在 “2D 刀 路 - 钻 孔 /全 圆 铣削 深 孔 钻 -无 咏 孔 ”对 话 框 的 刀具 列 
表 中 双击 该 刀具 ， 系 统 弹 出 “定义 刀具 ”对 话 框 。 

@ 设置 刀具 号 。 在 门 央 册 :文本 框 中 将 原 有 的 数值 改 为 3。 

@) 设置 刀具 的 加 工 参数 。 在 进攻 蛮 文本 框 中 输入 值 300.0， 在 下 切 束 带 : 文本 框 中 输入 值 
200.0， 在 强 习 速率 文本 框 中 输入 值 800.0， 在 旨 苇 速 文本 框 中 输入 值 1000.0。 

@ 设置 冷 却 方式 。 单 击 冷却 站 按钮， 系统 弹 出 “冷却 液 ”对 话 框 ， 在 IE 到 | (切削 
液 ) 下 拉 列 表 中 选择 加 国生 项 ， 单 击 该 对 话 框 中 的 | 确定 按钮， 关闭 “冷却 液 ” 对 话 框 。 

(6) 单 击 “ 定 义 刀 具 ” 对 话 框 中 的 | _ 精 加工 “| 按钮 ， 完 成 刀具 的 设置 ， 系 统 返 回 至 “2D 
刀 路 - 钻 孔 /全 圆 铣削 深 和 外 -无 吸 也” 对 话 框 。 

(7) 设置 连接 参数 。 单 市 加 六 并 早点， 切换 到 连接 参数 界面 ,设置 图 4.8.36 所 示 的 参数 。 


* 锯 a 淮 标 让 措 里 举 标 


轩 只 探 作 并 姬 入 第 中 时 
习 昼 用 区 笃 局 度 















































0 | 


1 ” 智 对 坐标 上 增 旦 坐标 





毛坯 表面 如). .|e. 


人 * 绚 对 坐标 ”个 增 星 坐标 


于 |F9 于 
广 绝对 坐标 “ 含 增 旦 坐标 
厂 子 程序 
辣 字 对 业 标 于 从 失主 于 标 
图 4.8.36 “连接 参数 ”设置 界面 
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成 加 工 参数 的 设置 ， 此 时 系统 将 自动 生成 图 4.8.37 所 示 的 刀具 路 径 。 
Step2. 铅 孔 加 工 2。 
(1) 选择 下 拉 菜 单 了 四 ep I 守 入 0. 命 令 ， 系统 弹出 “ 钻 孔 点 选择 ”对 话 框 。 
(2) 设置 钼 孔 点 。 在 图 形 区 中 选取 图 4.8.38 所 示 的 圆 弧 的 中 心 点 ， 单 击 必 避 和 | 掖 钮 ， 完 
成 钻 孔 点 的 设置 ， 同 时 系统 弹出 “2D 刀 路 - 钻 孔 /全 圆 铣削 深 孔 钻 -无 吸 孔 ”对 话 框 。 








(8) 单 击 “2D 刀具 路 径 _ 钻 孔 / 全 圆 铣削 深 孔 外 -无 吸 孔 ”对 话 框 中 的 国术 包 ， 完 ] 


a 
[三 六 
| 

| 


选取 此 点 过 
\ Ea 





图 4.8.37 “刀具 路 径 图 4.8.38 ”定义 区 域 
(3) 选择 刀具 。 在 “2D 刀 路 - 钻 孔 /全 圆 铣削 深 孔 钻 -无 吸 孔 ”对 话 框 的 左 侧 节点 列表 
中 单 击 国 于 i 点， 切换 到 刀具 参数 界面 ， 单 市 一 半 可 库 7 上 ”上 钮 ， 系 统 弹出 图 4.8.39 所 
示 的 “刀具 选择 ”对 话 框 ， 在 该 对 话 框 的 列表 框 中 选择 图 4.8.39 所 示 的 刀具 。 单 市 ej 
钮 ， 关 闭 “ 思 具 选 择 ” 对 话 框 ， 系 统 返 回 至 “2D 刀 路 - 钻 孔 /全 圆 铣削 深 孔 钴 -无 咏 孔 ”对 
话 框 。 


% 刀 且 选择 - C:hMusershpublichdocumnentshshared mcamxtHA 四 il1VTools\Eil1 mm. Tooldb 





C:\users\publi... “Mill_mm. Tooldb EB | 








轩 ”157 9.75 9.75 0.0 50.0 2 钻头 无 
骨 158 9.87 9.8 0.0 50.0 2 钻头 无 
肌 --159------ 一 ---- 9.9D-----==---- 和 9--0.0----50.0-2-----. 钻 头 天 过 源 @) .| 
0.0 0.0 2 2 元 ly 启用 过 滤 
内 --t61------ 一 ---- t0.2--.----~---- 10-2 -60-0----50-0-2----- TT 无 ------ i 
间 162 10.3 .. 10.3 0.0 50.0 2 钻头 无 剧 趟 _228 个 J] 县 ( 
章 163 10.5 .. 10.5 0.0 50.0 2 外 头 二 显示 模 趟 
164 10.75.. 1... 0.0 50.0 2 钻头 二 个 刀具 
间 165 10.8 .. 10.8 0.0 50.0 2 钻头 无 广 装 梧 
间 166 Dh 11.0 0.0 50.0 2 钻头 无 会 于 
间 167 11.25.. 1... 0.0 50.0 2 钻头 五 =| 4 多 | 
4 





图 4.8.39 “刀具 选择 ”对 话 框 





(4) 设置 刀 其 参数 。 

Q 在 “2D 刀 路 - 钻 孔 /全 圆 铣削 深 筷 钻 -无 叹 和 也 ”对 话 框 的 思 具 列表 中 双击 上 一 步 选 
取 的 刀 其 ， 系 统 弹出 “定义 刀具 ”对 话 框 。 

@ 设置 刀具 号 。 在 站 且 泼 呈 : 文 本 框 中 将 原 有 的 数值 改 为 4。 

@ 设置 刀具 的 加 工 参 数 。 在 对 问 率 文本 框 中 输入 值 300.0, 在 下 切 率 讲 : 文本 框 中 输入 值 
200.0， 在 强权 速率 文本 框 中 输入 值 800.0， 在 纲 转 速 | 文 本 框 中 输入 值 1000.0。 

@ 设置 冷却 方式 。 单 击 ” 冷 吉祥 按钮， 系统 弹出 “冷却 液 ” 对 话 框 ， 在 6 叫 | (切削 
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液 ) 下 拉 列 表 中 选择 用 计 项 ， 单 击 该 对 话 框 中 的 | 确定 按钮， 关闭 “冷却 液 ” 对话 框 。 

(5) 单 击 “ 定 义 刀 具 ” 对 话 框 中 的 | _ 精 加工 “有 较 钮 ， 完 成 刀具 的 设置 ， 系 统 返 回 至 “2D 
刀 路 - 钻 孔 /全 圆 铣削 深 孔 钻 -无 吸 孔 ”对 话 框 。 

(6) 设置 连接 参数 。 在 “2D 刀 路 - 钻 孔 /全 圆 铣削 深 孔 钻 - 无 咏 孔 ”对 话 框 的 左 侧 节点 
列表 中 单 击 加 点 ， 切 换 到 连接 参数 界面 ， 设 置 图 4.8.40 所 示 的 参数 。 

(7) 单 击 “2D 刀 路 - 钻 孔 /全 辆 铣削 深 孔 钻 - 无 吸 孔 ”对 话 框 中 的 量 汪 按钮 ， 完 成 加 
工 参数 的 设置 ， 此 时 系统 将 自动 生成 图 4.8.41 所 示 的 刀具 路 径 。 


加 | 这 全 训 席 
人 萄 对 坐标 广 增 旱 坐 标 
几时 有 探 性 于 蜡 简 第 串 且 

于 使用 这 全 已 


=7 hh 


























lo | 


1 ” 智 对 坐标 上 增 旦 坐标 


毛坯 表面 |po 


* 冶 对 坐标 ”蔓草 坐标 


深度 .| [eol 融 | 
广 编 对 坐标 “会 增 里 坐标 
厂 子 程序 
半天 业 于 是 忆 和 和 本 于 
图 4.8.40 “连接 参数 ”设置 界面 图 4.8.41 刀具 路 从 


Stage8. 外 形 倒 角 加 工 





Step1， 选 择 下 拉 菜 单 了 时 中 p> -二 二 避 全 命令， 系统 弹出 “ 串 连 ”对 话 框 。 





step2， 设 委 加 工区 域 。 在 图 形 区 中 选取 图 4.8.42 所 示 的 两 条 边线 ,并 单 让 国 时 
钮 调整 其 方向 , 如 图 4.8.43 所 示 ; 单 击 上 | 按钮, 完成 加 工区 域 的 设置 , 同时 系统 弹出 “2D 
刀 路 -外 形 ” 对 话 框 。 





-一 
一 一 ”小 
一 


二 一 
下 
em ! 





~ cf 一 一 5 二 渤 取 两 条 边线 
NS lt 
Ea 有 
图 4.8.42 ”选取 边线 图 4.8.43 ”定义 方向 
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Step3. 选择 思 其 。 

(1) 在 “2D 思路 -外 形 ” 对 话 框 的 左 侧 节 点 列表 中 单 击 国 时 i ， 切 换 到 刀具 参数 界 
面 ; 单 击 兢 加 | 钮 , 系统 弹出 “刀具 列表 过 滤 ” 对 话 框 , 单 市 蜀 上 型 区域 中 的 1 无 
按钮 后 ， 在 刀具 类 型 按钮 群 中 单 击 项 〈 倒 角 刀 ) 按钮 ， 单 击 e| 护 钮 ， 关 闭 “ 思 具 列 表 
过 滤 ” 对 话 框 ， 系 统 返回 至 “2D 刀 路 -外 形 ”对 话 框 。 

(2) 在 “2D 刀 路 -外 形 ”对 话 框 中 单 击 局 各 苗 康 凡 上 | 扩 钮 ， 系 统 弹出 “刀具 选择 ” 
对 话 框 ， 在 该 对 话 框 的 列 表 框 中 选择 

10 / 45 CHAMEER... 二 大 倒 靖 阅 才 具 。 单 填 

人 按钮， 关闭“ 刀具 选择 ”对 话 框 ， 系 统 返 回 至 “2D 刀 路 -外 形 ”对 话 框 。 

Step4. 设置 切削 参数 。 在 “2D 刀 路 -外 形 ” 对 话 框 的 左 侧 节点 列表 中 单 击 忠 
在 | 坦 正 方向 下拉 列 表 中 选择 国 选 项 ， 在 外 于 型 下 拉 列 表 中 选择 加 选项 ， 其 余 参数 采 
用 系统 默认 设置 值 。 

Step5. 设置 切削 参数 。 在 “2D 刀 路 -外 形 ” 对 话 框 的 左 侧 节 点 列表 中 单 市 加 2 到 
下 的 国 强 加 二 点 ， 取 消 选 中 开 深度 区 前 复 选 框 。 

Step6. 设置 连接 参数 。 在 “2D 刀 路 -外 形 ” 对话 框 的 左 侧 节 点 列表 中 单 击 匿 涛 如 
切换 到 连接 参数 界面 ， 设 置 图 4.8.44 所 示 的 参数 。 

Step7. 单 击 “2D 刀 路 -外 形 ” 对 话 框 中 的 星 节 | 接 钮 ， 完 成 加 工 参数 的 设置 ， 此 时 系统 
将 自动 生成 图 4.8.45 所 示 的 刀具 路 径 。 

Step8. 保存 模型 。 选 择 下 拉 菜 单 立信 四 ep 四 全 二 5) 命令 ， 保 存 模型 文件 。 
厂 ” 安全 高 度 红 )... [Fo 


他 绝 对 坐标 ”个 增 量 内 标 


轩 只 探 作 并 姬 入 第 中 时 
习 使 用 区 至 局 氏 





























局 














于 二 ~ 
和 





厅 ， 允 考 高 度 W oo 


辣 郊 对 坐标 ”个 增 量 坐标 


进 给 下 刀 位 置 @) |oo 


个 郊 对 坐标 ”对 增 量 坐标 


毛坯 去 面 .|po 


疗 郊 对 坐标 。” 个 增 量 坐标 


本 度 mo 一 


绍 对 坐标 “上 塌 量 坐标 


图 4.8.44 “连接 参数 ”设置 界面 图 4.8.45 ”刀具 路 径 
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Mastercam X8 为 用 户 提 供 了 非常 方便 的 曲面 粗 加 工 方法 ， 分 别 为 
* 粗 加 工 平行 铣削 加 工 ”“ 粗 加 工 放射 状 加 工 ”“ 粗 加 工 投影 加 工 ”“ 粗 加 工 流 线 加 工 ”“ 粗 加 


工 等 高 外 形 加 工 ”“ 粗 加 工 残 料 加 工 ”“ 粗 加 工控 楼 加 工 ” 和 “ 粗 加 工 钻 削 式 加 工 >。 本 章 主 
要 通过 具体 实例 讲解 粗 加 工 中 各 个 加 工 方法 的 一 般 操作 过 程 ， 


5.1 概 还 





粗 加 工 阶段 ， 从 计算 时 间 和 加 工效 京 方面 考虑 ， 以 曲面 挖 模 加 工 为 主 。 对 于 外 形 余 量 
均匀 的 零件 使 用 等 蜗 外 形 加 工 ， 可 快速 完成 计算 和 加 工 。 平 坦 的 项 部 曲面 直接 使 用 平行 粗 
加 工 ， 米 用 大 的 背 吃 思量 ， 然 后 再 使 用 平行 精 加 工 改善 加 工 表面 质量 。 











5.2 ” 粗 加 工 平 行 铣 削 加 工 





平行 铣 曾 加 工 (Parallel〉 通 常用 来 加 工 陡 斜 面 或 圆 弧 过 渡 曲 面 的 零件 ， 是 一 种 分 层 切 
着 加 工 的 方法 ， 加 工 后 零件 (工件 ) 的 表面 思路 呈 平行 条 纹 状 。 此 加 工 方 法 思路 计算 时 间 
长 ， 提 刀 次 数 多 ， 加 工效 率 不 高 ， 故 实际 加 工 中 不 常 采 用 。 下 面 以 图 5.2.1 所 示 的 模型 为 例 
讲解 粗 加 工 平 行 铣 前 加 工 的 一 般 过 程 。 











a) 加 工 模型 b) 加 工 工件 c) 加 工 结果 
图 5.2.1 粗 加 工 平 行 铣削 加 工 


Stage1. 进入 加 工 环境 


打开 文件 D:\mcx8.1\work\ch05.02\ROUGH PARALL.MCX， 系 统 进 入 加 工 环 


卉 。 
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Stage2. 设置 工件 








Stepl1. 在 “操作 管理 ”中 单 击 册 属性 - Generis 中 1 节点 前 的 “+” 号 ， 将 该 节点 展开 ， 
然后 单 击 驶 毛坯 设置 节点 ， 系 统 弹 出 图 5.2.2 所 示 的 “机 床 群 组 属性 ”对 话 框 。 
Step2. 设置 工件 的 形状 。 在 “机 床 群 组 属性 ”对 话 框 的 三 装 区 域 中 选中 台 焉 形 单 选 





项 。 

Step3. 设置 工件 的 尺寸 。 在 “机 床 群 组 属性 ”对 话 框 中 单 击 已 过 加 竹田 | 扩 钮 ， 系 统 
弹出 图 5.2.3 所 示 的 “边界 框 ”对 话 框 ， 接受 系统 默认 的 选项 ， 单 市 按钮 ， 返回 至 “机 
床 群 组 属性 ”对 话 框 。 在 重地 原点 :区域 的 基文 本 框 中 输入 值 73， 然 后 在 右 侧 的 预览 区 医 下 
面 的 文本 框 中 输入 值 73。 


机 床 群 组 属性 四 
交 件 | 刀具 设置 ”毛坯 设 置 | 











A | 
毛坯 平面 
\ | 洲 视 图 | Ws lv 所 有 图 这 
才 


lw 主 坏 

「 直 续 / 圆 员 
[| 点 

三 中 心 总 
三 立体 





lw 显示 a 
[” 正本 屏幕 ~ 


fs 旦 框 | 上 en "| 
‘ 于 性 | 一 本 本 pr 


(Sy 


Le 





”所 有 曲面 | 。 所 有 实体 ”| ”所 有 图 素 ”| 。 取消 全 选 | cl 


[使 用 机 床 树 





图 5.2.3 “边界 框 ” 
图 5.2.2 “机 床 群 组 属性 ”对 话 框 对 话 框 
Step4. 单 击 “机 床 群 组 属性 ”对 话 框 中 的 性别 | 按钮 ， 完 成 工件 的 设置 。 此 时 工件 如 图 
5.2.4 所 示 ， 从 图 中 可 以 观察 到 零件 的 边缘 出 现 了 红色 的 双 点 画 线 ， 双 点 画 线 围 成 的 图 形 即 
为 工件 。 
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Stage3. 选择 加 工 类 
| Stepl. 选择 加 工 方法 。 选 择 下 拉 菜 单 2 晤 四 > 外 面相 TIR) wn 





由 


等 平行 中 命令， 系统 弹 出 “选择 凸 缘 / 凹 口 ” 对 话 框 ， 采 用 系统 默认 的 设置 ， 单 击 用 2 


按钮 ， 系 统 弹出 “输入 新 NC 名 称 ” 对 话 框 ， 采 用 系统 默认 的 名 称 ， 单 击 上 | 按钮 。 

Step2. 选取 加 工 面 。 在 图 形 区 中 选取 图 5.2.5 所 示 的 曲面 ， 然 后 按 Enter 键 ， 系 统 弹出 
“刀具 /曲面 选择 ”对 话 框 ， 采 用 系统 默认 的 设置 ， 单 击 电 攻 按钮 ， 系 统 弹出 “曲面 粗 车 - 
平行 ”对 话 框 。 








i 


图 5.2.4 ”显示 工件 图 5.2.5 选取 加 工 面 
Stage4. 选择 刀具 


Step1. 选择 思 其 。 

(1) 确定 刀具 类 型 。 在 “曲面 粗 车 -平行 ”对 话 框 中 单 击 一 7 昌 过 汪 | 拉 包 ， 系 统 弹 出 
“刀具 列表 过 滤 ” 对 话 框 ， 单 市 本 尖 型 区 域 中 的 。 匹 闻 ” 败 钮 后 ,在 刀具 类 型 按钮 群 中 单 
击 且 | ( 辆 息 刀 ) 按钮 ， 单 击 量 和 | 按钮， 关闭 “刀具 列表 过 滤 ” 对 话 框 ， 系 统 返 回 至 “ 曲 
面 粗 车 -平行 ”对 话 框 。 

(2) 选择 刀具 。 在 “曲面 粗 车 -平行 ”对 话 框 中 单 市 加 库 丰 由 “| 乌 ， 系 统 弹出 图 
5.2.6 所 示 的 “刀具 选择 ”对 话 框 , 在 该 对 话 框 的 列表 中 选择 图 5.2.6 所 示 的 刀具 。 单 市 | 
按钮 ， 关 闭 “ 刀 具 选 择 ” 对 话 框 ， 系 统 返回 至 “曲面 粗 车 -平行 ”对 话 框 。 











刀 且 选择 - C:hMosershpublichdocunents\shared mcamxfAv 四 ill1VTools\v 上 il1 mm.Tooldb 


C:userspubli...AWill_mn.Tooldb [法 | 


38. BULL ENIMILL... -= 3.0 1.0 50.0 
. BULL ENDMILL... 
. BULL ENDMILL... 


.BULL ENDMILL... i . | 加 过 小 全 )... | 
.BULL ENDMILL... . | > 所 启用 过 波 
0. BULL ENDMIL...  -- DT 50.0 圆 息 刀 3 转角 

.BULL FRONTIL 显示 99 个 四 县 殿 
.BULL ENDMIL.. 
.BULL ENDMIL... 
.BULL ENDMIL... 
.BULL ENDMIL.. 
.BULL ENDMIL.. 


> 


显示 模式 
© 7 县 
: 装 梧 


了 vi % wl 


眉 此 庙 上 站 





图 5.2.6 “刀具 选择 ”对 话 框 








Step2. 设置 刀具 相关 参数 。 
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(1) 在 “曲面 粗 车 -平行 ”对 话 框 履 委 妆 选项 卡 的 列表 框 中 双击 上 一 步 选 择 的 刀具 ， 
系统 弹出 “定义 刀具 ”对 话 框 。 

(2) 设置 刀具 号 。 在 站 别 呈 :文本 框 中 将 原 有 的 数值 改 为 1。 

(3) 设置 刀具 参数 。 设 置 图 5.2.7 所 示 的 参数 。 





当前 步 进 量 : 
| 最 终 化 杂项 属性 。 
定 兴 站 县 图 形 


最 终 化 属性 在 最 后 确定 站 县 创 建 之 前 调整 其 它 属 性 。 
操作 常 ^ 
站 县 编号 : 应 10. BULL ENDMILL 1. RAD 
刀 长 偏 置 : 
直径 偏 置 : 制造 商 名 称 : 
进 给 率 : | 1 | | 制 入 商 刀具 代 碍 : 
下 切 束 率 : ' 


提 闷 速率: ' 1 铁 肖 | 

XY 粗 加 工 步 进 量 合 ) : 
z 粗 加 工 步 进 旱 (%): 
XY 精 修 步 进 里 (%) : 

z 精 修 步 进 量 8) : 











图 5.2.7 设置 刀具 参数 
(4) 设置 冷却 方式 。 单 击 ”* 孝 表 按钮， 系统 弹出 “冷却 液 ” 对 话 框 ， 在 名 中 (切削 
液 ) 下 拉 列 表 中 选择 国 国 # 项 ,， 单 击 该 对 话 框 中 的 确定 | 按钮, 关闭 “冷却 液 ” 对 话 框 。 
(5) 单 击 “ 定 义 刀 具 ” 对 话 框 中 的 | 精 加 工 | 按钮 ， 完 成 刀具 的 设置 。 








Stage5. 设置 加 工 参数 


Stepl. 设置 曲面 参数 。 在 “曲面 粗 车 -平行 ”对 话 框 中 单 击 曲面 过 数 尘 项 卡 , 设置 图 5.2.8 
所 示 的 参数 。 
说 明 : 此 处 设置 的 “曲面 参数 ”在 粗 加 工 中 属于 共性 参数 ， 在 进行 粗 加 工时 都 要 进行 
类 似 设置 。 
图 5.2.8 所 示 的 “曲面 参数 ”选项 卡 中 部 分 选项 的 说 明 如 下 。 
@ 方向 加 | 按钮 : 在 加 工 过 程 中 如 需 设置 进 / 退 刀 向 量 时 选中 其 复 选 框 . 单 击 
此 按钮 系统 弹出 “方向 ”对 话 框 ， 如 图 5.2.9 所 示 。 在 此 对 话 框 中 可 以 对 进 刀 和 人 退 


刀 向 量 进行 详细 设置 。 
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曲面 粗 车 - 平行 加 


| | 
刀 路 葬 数 ”曲面 傅 数 | 平行 粗 加 工 萄 数 | 
加 | 当 生 谨 | DiE [只 本 


局 二 村 二 生性 
局 三 青 操作 十 二 和 结束 时 国王 网 
子 全 有 


用 所 高 岂 预 留 量 号 
克基 者 言 度 抽 ] 站 一 人 ps | 
"a 0 


进 给 下 刀 位 置 Ff), -| 刀具 边界 范围 
补 


个 绝对 坐标 。 避 增 量 坐标 


| 国志 地 志向 [Fs.o 


个 阁 对 坐标 大 措 旦 坐标 


重新 生成 (Ry | | 







正 : iO) 
三 内 辣 中 心 三 外 


攻 阶 间 贞 站 Po 















图 5.2.8 “曲面 参数 ”选项 卡 


© _ 屋 | 按钮 单 击 此 按钮 ， 系 统 弹出 “刀具 路 径 的 曲面 选取 ”对 话 框 ， 可 以 对 加 
工 面 及 干涉 面 等 进行 相应 设置 。 


。 莫 合 文本 框 : 此 文本 框 用 于 设置 加 工 面 的 预 留 量 ， 


@ 匡 鱼 文本 框 :此 文本 框 用 于 设置 干涉 面 的 预 留 量 . 
@ “县 边 寄 尖 围 区 域 ， 主 要 是 在 加 工 过程 中 控制 刀具 与 边界 的 位 置 关系 。 
加 ”名 身 单 选项 : 设置 刀具 中 心 在 加 工 曲面 的 边界 内 进行 加 工 。 
回 ” 字 中 必 单 选项 : 设置 刀具 中 心 在 加 工 曲面 的 边界 上 进行 加 工 。 
回 “ 记 引 单 选项 : 设置 刀具 中 心 在 加 工 曲面 的 边界 外 进行 加 工 。 
回 ”三 了 加 凯 点 复 选 框 : 此 选项 用 于 设置 对 刀具 的 补偿 值 。 只 有 在 刀具 的 切削 范围 
选中 外 内 或 全 提单 选项 时 ， 三 办 加 师 上 L 复 选 框 才 被 激活 。 
图 5.2.9 所 示 的 “方向 ”对 话 框 中 部 分 选项 的 说 明 如 下 。 
@ ”下 方向 区域: 用 于 设置 进 刀 向 量 的 相关 参数 , 其 包括 站 里 呈 | 拉锯 续 四 ”| 
按钮 、 下 相 角 麻 文本 框 、 玛 角度 文本 框 、 下 丰 长 度 文本 框 和 入 对 下 拉 列 表 。 
回 “回放 所 | 按钮 : 用 于 设置 进 刀 向 量 在 坐标 系 的 分 向 量 值 。 单 击 此 按钮 ， 系 
统 弹 出 图 5.2.10 所 示 的 “向 量 ” 对 话 框 ， 用 户 可 以 在 相应 的 坐标 系 方向 上 定 
义 分 向 量 的 值 。 
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方向 了 > 


下 帮 方 回 提 疙 方 回 





FE 向 里 吧 0. .| 线 @ | 
下 万 角度 提 刀 角度 Fo 
xY 角度 xY 角度 Fa 
下 7 长 度 提 刀 长 度 Fo 
相对 于 切削 | 方 回 
_¥v|%| ?| 








图 5.2.9 “方向 ”对 话 框 








图 5.2.10 ” “向量” 对 话 框 
， 刁 中 ”| 腾 知 ， 可 在 绘图 区 域 直接 选取 直线 作为 进 刀 向 量 . 


下 J 月 大 文本 框 : 用 于 定义 进 刀 向 量 与 水 平面 的 角度 。 

壮 用 层 文本 框 : 用 于 定义 进 刀 运动 的 水 平角 度 

下 2] 攻 原 文本 框 : 用 于 定义 进 刀 向 量 沿 进 刀 角度 方向 的 长 度 。 

相对 于 下 拉 列 表 : 用 于 定义 进 刀 向 量 的 参照 对 象 ， 其 包括 
加 选项 . 

e@ 。 提 六 方向 区域: 用 于 设置 退 刀 向 量 的 相关 参数 ,其 包括 | 看 旦 喇 | 控 知 、 续 四 | 
按钮 、 提 如 弟 度 文 木 框 、 并 朋 层 文本 框 、 提 为 长 度 文本 框 和 福 时 | 下 拉 列 表 。 
回回 时 的 | 较 钮 : 用 于 设置 退 刀 向 量 在 坐标 系 的 分 向 量 值 。 单 击 此 按钮 ， 系 

统 弹 出 “向 量 ” 对 话 框 ， 用 户 可 以 在 相应 的 坐标 系 方 向 上 定义 分 向 量 的 值 

刁 四 I ”| 溢 知 :用 于 在 绘图 区 域 直接 选取 直线 作为 退 刀 向 量 ， 

拥 二 用 居 文本 框 : 用 于 定义 退 刀 向 量 与 水 平面 的 角度 

于 前 原 文本 框 : 用 于 定义 退 刀 向 量 的 水 平角 度 

近 7] 攻 原 文本 框 : 用 于 定义 退 刀 向 量 沿 退 刀 角 度 方向 的 长 度 ， 

0 


他 多 多 多 





项 和 和 





他 人 凶 多 铀 





Step2. 设置 粗 加 工 平 行 铣 前 参数 。 
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(1) 在 “曲面 粗 车 -平行 ”对 话 框 中 单 击 平行 条 加 工 莹 关 选项 卡 ， 如 图 5.2.11 所 示 。 
(2) 设置 切削 间距 。 在 基 天 知名 切 剖 间距 的 | 文本 框 中 输入 值 3.0。 
(3) 设置 切削 方式 。 在 “曲面 粗 车 -平行 ” 选项 卡 的 鲍 态 区 下拉 列表 中 选择 攻 E%% 项 . 
(4) 完成 参数 设置 。 其 他 参数 设置 保持 系统 默认 设置 值 ， 单 击 “曲面 粗 车 -平行 ”对 
话 框 中 的 SE| 术 钮 ， 同 时 在 图 形 区 生成 图 5.2.12 所 示 的 刀 路 轨迹 。 














曲面 粗 车 - 平行 
刀 路 参数 | 曲面 攀 数 ”平行 粗 加 工交 数 | 


整体 公差 人 | E05 最 大 径 向 切 淹 间 距 由 Fd 
切 肖 方式 是 po | 

最 友 轴 [ 吕 切 淹 间 路 : Eo | 人 全 
下 刀 控 制 
六 切削 路径 范 许 过 综 下 思 
三 单 训 切 前 

全 琛 出 茹 湖 | 











[” 司 用 接近 起 六 点 
三 茹 主 浊 面 下 降 妇 章 中 2) 
lw 营 计 厂 面 上 升 切 阁 由 z1 


切削 深度 0)... | 间隙 识 直 (G67... | 高 级 公 直 下}... 





图 $.2.11 “平行 粗 加 工 参 数 ” 选 项 卡 





图 5.2.12” 工件 加 工 刀 路 


5.2.11 所 示 的 “平行 粗 加 工 参 数 ” 选 项 卡 中 部 分 选项 的 说 明 如 下 。 
。 。 束 疆 & 莹 四 | 溢 钮 : 单 击 该 按钮 ， 系 统 弹出 “ 贺 弧 过 滤 / 公 差 ” 对话 框 ， 如 图 5.2.13 
所 示 。 在 “ 圆 狼 过 滤 / 公 差 ” 对 话 框 中 可 以 对 加 工 误 差 进行 详细 设置 。 
说 明 : 如 果 安 装 了 “HSM Performance Pack for Mastercam” 软 件 包 ， 并 激活 高 级 3D 优 
化 刀具 路 径 功能 ， 此 处 系统 弹出 “优化 刀具 路 径 ” 对 话 框 ; 否则 系统 弹出 的 是 “ 圆 狼 过 滤 / 
公差 ”对 话 框 。 


总 尘 莽 : 器 D25 


加 0 










蒜 / 圆 弧 过 滤 保 站 


[a wr enr 18) 全 至 总 19) 大 出 二 用 国定 段 莫 庶 


可 过 波 
本 区 段 匡 度 EF 5 
到 列 恒 开赴 笃 


沿 动 占 
最 太 圆 沟 半径 rrr 大 | 六 开路 随机 移动 点 


Bl AE 
但 兵 表 网 合用 最 洪 必 下 


售 呈 [时 味 豚 过 站 避 天 周 | 汪 和 负 图 锦 必 为 线段 
售 训 用 前 到 纲 有 的 对 小 心太 


Fo FE 





图 5.2.13 “圆锥 过 派 / 公 友 ”对 话 框 


色 削 护 动 下 拉 列 表 : 此 下 拉 列 表 用 于 控制 加 工时 的 切削 方式 ， GR 半生 

选项 。 

"Ex: 选择 此 选项 ， 则 ? 
的 运动 。 

EB 选择 此 选项 , 则 设 定 在 加 工 过 程 中 刀具 在 加 工 曲面 上 做 往复 运动 。 

肾 六 灿 回 切 剖 间距: 文本 框 : 此 文本 框 用 于 设置 加 工 过 程 中 相 邻 两 刀 之 间 的 切削 深 

度 ， 深 度 越 大 ， 生 成 的 刀 路 层 越 少 。 

下 天 控制 区 域 : 此 区 域 用 于 定义 在 加 工 过 程 中 系统 对 提 刀 及 退 刀 的 控制 ， 包 括 

全 切 沿路 径 侣 许 连 续 下 四 、 己 单 侧切 前 和 个 骏 则 加 有 = 个 单 选项 ， 

万 FP 则 加 工 过 程 中 外 许 刀具 汉 册 
面 的 起 伏 连 续 下 刀 和 提 刀 ， 

加 车 单 介 切 副 单 选项 : 选中 此 单 选项 ， 则 加 工 过 程 中 只 允许 刀具 沿 曲 面 的 一 侧 
下 刀 和 提 刀 ， 

加 ”全 淖 则 切 囊 单 选项 :选中 此 单 选项 ， 则 加 工 过 程 中 只 允许 刀具 沿 曲 面 的 两 侧 
下 刀 和 提 刀 。 

lv 使用 接近 起 由 加 复 选 框 : 选中 此 复 选 框 ， 可 以 设置 刀具 在 定义 的 下 刀 点 附近 开始 

加 工 。 





两 个 


二 


受 定 在 加 工 过 程 中 刀具 在 加 工 曲 面 上 做 单一 方向 





MastercamX8 
数控 加 工 教程 


vy 区 证 如 面 下 隆 切 剖 二 23) 复 选 框 : 选中 此 复 选 框 , 表示 在 进 刀 的 过 程 中 让 刀具 沿 曲 

面 进行 切削 。 

Ky 咒 计 洒 面 上 和 名 间 生 2 复 选 框 : 选中 此 选项 ， 表 示 在 退 刀 的 过 程 中 允许 刀具 党 

曲面 进行 切削 。 

最 天 入 问 要 汪 辣 距 册 | 搁 知 ， 单 击 此 按钮 ， 系 统 弹 出 图 52.14 所 示 的 “最 大 径 向 切 

前 间距 ”对 话 框 ， 通 过 此 对 话 框 可 以 设置 铣 刀 在 刀具 平面 的 步 进 距 离 。 
ETTDTTTETFT 和 > 

最 大 径 向 切削 间距 国 


再 浴 在 

第 而 上 的 天 概 高 度 

下 内 

诗 呈 靖 而 上 的 大 构 襄 度 


_¥v|%| ?| 
图 5.2.14 “最 大 径 问 切 曾 间距 ”对 话 框 

基文 木 框 : 用 于 设置 刀具 路 径 的 加 工 角 度 ， 范 围 在 0” ~ 360。 ， 相 对 于 加 工 平 

面 的 X 轴 ， 逆 时 针 方 向 为 正 。 

| 业 汪 深度 而 和 知 ， 单 击 此 按钮 ， 系 统 弹 出 图 5.2.15 所 示 的 “切削 深度 ”对 话 框 ， 

在 此 对 话 框 中 对 切削 深度 进行 具体 设置 ， 一 般 有 “绝对 坐标 ”和 “ 增 量 坐标 ”两 

种 方式 ， 推 荐 使 用 “ 增 量 坐标 ”方式 进行 设 定 ( 设 定 过 程 比较 直观 )。 

间 际 设置 国 … 习 知 ， 单 击 此 按钮 ， 系 统 弹 出 图 5.2.16 所 示 的 “间隙 设置 ”对 话 框 ， 

此 对 话 框 用 于 设置 当 刀 有 具 路 径 中 出 现 开口 或 不 连续 面 时 的 相关 选项 . 

高 加 设置 外 | 知 . 单 击 此 按钮 ， 系统 弹出 图 5.2.17 所 示 的 “高 级 设置 ”对话 框 ， 

此 对 话 框 主要 用 于 当 加 工 面 中 有 肥 加 或 破 孔 时 的 刀 路 设置 ， 











f ”将 对 坐标 * 增 量 坐标 
增 举 深度 


种 一 门 的 相对 位 疝 


器 呈 
最 大 深度 50 其 他 深度 的 预 留 里 .2 | 
稳 驹 于 而 站 作 | | 六 到 衬 而 二 让 | Fr 

mr mr 


选择 尝 谨 Tj | 临 团 深度 外).. . | 
清除 深度 总 ) | 消 降 梁 后 IJ | 


轩 轩 整 吼 到 各 目的 韦 节 中 疼 旦 注 : 加 工 毛 坏 已 包含 在 预 留 旦 中 ) 





图 5.2.15 “切削 深度 ”对 话 框 
























问 障 丸 下 | 
移动 小 于 间隙 时 ， 椒 近 站 
打 断 高 梁 奴 站 | 
「 间 降 称 动 司 用 下 刀 及 提 达 味 李 
[” 检查 间隙 移动 和 过 切 情形 
] 且 在 曲面 实体 面 ) 的 边缘 走 圆 前: 
站 自动 局 图 形 为 基础 
f 只 在 两 曲面 性 仁 面 之 问 
f ”在 所 有 的 区 绎 


馈 前 公差 ( 竹 曲 面 /实体 面 的 边 毕 ) 









移动 太 于 间 障 时 ， 提 已 
lw 检查 提 刀 时 的 过 切 情形 






三 二 化 切 剖 响 序 
轩 用 二 加 是 过 和 | 攻 翰 | 帮 济 





启明 的 训 国 轴 寺 和 (中 高 EE 

切 激 半径: Fo 人 切 汪 公差 的 % [oo 
切 弧 角 度 : bo | 厂 跳 过 实体 中 隐 苞 面 的 检测 

a ee 太 检查 内 部 镶 角 


¥|%| ?| 


图 5.2.16 “ 间 隐 设置 ”对 话 框 图 5.2.17 “高 级 设置 ”对 话 框 





Stage6. 加 工 仿真 

Step1. 思路 模拟 。 

(1) 在 “操作 管理 ”中 单 击 竖 思路 -713. 线 -ROUGH_PARALL.NC -程序 号 0 节点 ， 系 统 弹出 图 
5.2.18 所 示 的 “思路 模拟 ”对 话 框 及 图 5.2.19 所 示 的 “思路 模拟 控制 ”操控 板 。 





图 5.2.18 “思路 模拟 ”对 话 框 


Pilarirl ol 一 一 


®@l? 





图 5.2.19 “思路 模拟 控制 ”操控 板 


(2) 在 “思路 模拟 控制 ”操控 板 中 单 击 卜 | 按钮， 系统 将 开始 对 刀具 路 径 进行 模拟 ， 结 
果 与 图 5.2.12 所 示 的 刀具 路 径 相同 ， 在 “ 刀 路 模拟 ”对 话 框 中 单 市 六 乌 . 

Step2. 实体 切削 验证 。 

(1) 在 “操作 管理 ”中 确认 其 1- 曲面 粗 车 -平行 - DWCcs: 俯视 图 | - [县 平面 : 俯视 图] 节点 被 选中 ， 
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然后 单 击 “ 验 证 选择 操作 ”按钮 呀 ， 系 统 弹出 “Mastercam 模拟 器 ”对 话 框 。 
(2) 在 “Mastercam 模拟 器 ”对 话 框 中 单 击 @ 按 钮 ， 系 统 将 开始 进行 实体 切削 仿真， 
结果 如 图 5.2.20 所 示 ， 单 击 ”按钮 。 





5.2.20 ”仿真 结果 


Step3. 保存 文件 。 选 择 下 拉 菜 单 六 入 四 ”esp 四 祭 寺 (5 命令 ， 即 可 保存 文件 。 





5.3” 粗 加 工 放 映 状 加 工 





放射 状 加 工 是 一 种 适合 圆 形 、 边 界 等 值 或 对 称 性 工件 的 加 工 方式 ， 可 以 较 好 地 完成 各 
种 圆 形 工件 等 模具 结构 的 加 工 ， 所 产生 的 刀具 路 径 呈 放射 状 。 下 面 以 图 5.3.1 所 示 的 模型 为 
例 讲解 粗 加 工 放射 状 加 工 的 一 般 过 程 。 

Stage1. 进入 加 工 环境 


Step1. 打开 文件 D:\mcx8.1\work\ch05.03\ROUGH_RADIAL.MCX。 
Step2. 进入 加 工 环境 。 选 择 下 拉 菜 单 大于 于 宇 > 芝 站 > 于 二 加 命令 ， 系 





统 进 入 加 工 环境 。 
a) 加 工 模型 b) 加 工 工件 c) 加 工 结 


图 5.3.1 粗 加 工 放 射 状 加 工 
Stage2. 设置 工件 








Step1. 在 “操作 管理 ”中 单 击 业 属性 - 中 11 Defadt 月 节点 前 的 “+” 号 ， 将 该 节点 展开 ， 
然后 单 击 例 毛坯 设置 节点 ， 系 统 弹 出 “机 床 群 组 属性 ”对 话 框 。 

Step2. 设置 工件 的 形状 。 在 “机 床 群 组 属性 ” 对话 框 的 号 状 区 域 中 选中 交 埠 形 单 选项 。 

Step3. 设置 工件 的 尺寸 。 在 “机 床 群 组 属性 ”对 话 框 中 单 击 忆 带 田 竹 加 | 掖 钮 ， 系 统 
弹出 “边界 框 ”对 话 框 ， 接 受 系统 默认 的 参数 设置 ， 单 市 车 轩 肪 乌 ， 系 统 返 回 至 “机 床 群 
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组 属性 ”对 话 框 。 

Step4. 修改 边界 框 尺寸 。 在 文本 框 中 输入 值 220, 在 了 文本 框 中 输入 值 120.0， 在 区 文 
本 框 中 输入 值 10.0， 在 “机 床 群 组 属性 ”对 话 框 忆 二 原 号 区域 的 丰 文 本 框 中 输入 值 -15.0， 
在 国文 本 框 中 输入 值 5.0， 单 击 “ 机 床 群 组 属性 ”对 话 框 中 的 加 | 榨 钮 ， 完 成 工件 的 设置 . 
此 时 零件 如 图 5.3.2 所 示 ， 从 图 中 可 以 观察 到 零件 的 边缘 出 现 了 红色 的 双 点 画 线 ， 双 点 画 线 
围 成 的 图 形 即 为 工件 。 























图 5.3.2 显示 工件 


Stage3. 选择 加 工 类 型 
Stepl. 选择 加 工 方法 。 选 择 下 拉 菜 单 J 四 > 节 i 相 加 TK) wn 
器 区 寺 加 命令， 系统 弹出 “选择 凸 缘 / 凹 口 ” 对 话 框 ， 采 用 系统 默认 的 设置 ， 单 击 上 S 
按钮 ， 系 统 弹 出 “输入 新 NC 名 称 ” 对 话 框 ， 采 用 系统 默认 的 名 称 ， 单 市 se 护 钮 。 
Step2. 选择 加 工 面 及 放射 中 心 。 在 图 形 区 中 选取 图 5.3.3 所 示 的 曲面 ， 然 后 单 击 Enter 
键 ， 系 统 弹出 “ 刀 路 /曲面 选择 ”对 话 框 ， 在 对 话 框 的 着 射 点 区 域 中 单 击 忆 号 | 扩 钮 ， 选 取 
图 5.3.4 所 示 的 圆 弧 的 中 心 为 加 工 的 放射 中 心 , 对 话 框 中 的 其 他 参数 设置 保持 系统 默认 设置 
值 ， 单 击 s 革 | 扩 钮 ， 系 统 弹出 “放射 状 曲 面 粗 车 ”对 话 框 。 


选取 此 面 为 加 工 面 














图 5.3.3 ”选取 加 工 面 图 5.3.4 ”定义 放射 中 心 
Stage4. 选择 刀具 


Step1. 选择 思 其 。 

(1) 确定 刀具 类 型 。 在 “放射 状 曲 面 粗 车 ”对 话 框 中 单 击 上 可 二 四 | 六 钮 ， 系 统 弹 出 “ 思 
具 列 表 过 滤 ” 对 话 框 , 单 击 四 下 要 型 区 域 中 的 ” 匹 融 ”| 凡 钮 后 ,在 刀具 类 型 按钮 群 中 单 击 上 是 
(平底 刀 ) 按钮 ， 单 击 用 @ 和 | 掖 钮 ， 关 闭 “刀具 列表 过 滤 ” 对 话 框 ， 系 统 返 回 至 “放射 状 曲 


面 粗 和 车” 对话 框 。 
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(2) 选择 刀具 。 在 “放射 状 曲面 粗 车 ”对 话 框 中 单 击 二 和 遗 择 库 妨 县 .| 人 六 乌 ， 系 统 弹 出 
“刀具 选择 ”对 话 框 ， 在 该 对 话 框 的 列表 框 中 选择 图 5.3.5 所 示 的 刀具 。 单 击 上 和 | 按钮 ， 关 
闭 “刀具 选择 ”对 话 框 ， 系 统 返回 至 “放射 状 曲面 粗 车 ”对 话 框 。 





》 所 娘 且 选择 - C:hMusershpublichdocunents\shared mcamxz84illATools\Bill] mm. to0ldb 


C: Msers\publi... Mill_mm. tooldb [法 | 








“| 蒜 了 名 称 | 刀具 名 称 ”| 刀 本 名 称 直径 | 转角 .| 长 车 | 类型” 半径 类 型 “| 刀具 数 | <| 
因 ”464 | ee ee 4.0 00. 0 50. 0 平底 刃 1 无 4 
间 ”465 -- 5. FLAT ENDMILL -- 5.0 0.0 50.0 平底 1 无 4 
前 466 -- B. FLAT ENDMILL -— B.0 0.0 50.0 平底 1 无 4 
则 467 -- T，FLAT ENDMILL 一 7T.0 0.0 50.0 平底 刃 1 无 4 过 滤 全).. .| 
则 466 -- 8. FLAT ENDMILL -- 3.0 0.0 50.0 平底 四 1 无 4 克 启用 过 站 
由 -469 _____--____9. FAT FNDMIIL.__._.- rr 90_ -0.0_----50.0_ 平底 妨 -无 --- -4 _- 
10. FLAT ENDMILL Tr 50.0 平底 刃 1 4 显示 25 个 四 县 殿 
Ba 1 FLAT ENMIIL ee -= 人 1-0 0-0 "50-0 "平底 思 1 无 一 3 呈 示 楼 式 
间 472 -- 12. FLAT ENDMILL 一 12.0 0.0 50.0 平底 刃 1 无 4 
则 473 -- 13. FLAT FEHDNILL -- 13.0 0.0 50.0 平底 刃 1 无 4 区 人 装 梧 
则 474 ~- 14. FLAT ENHDNILL ~- 14.0 0.0 50.0 平底 1 无 4 > FR 
加 475 -- 15. FLAT ENDMILL -- 15.0 0.0 50.0 平底 刃 1 无 4 | 





图 5.3.5 “刀具 选择 ”对 话 框 


Step2. 设置 刀具 相关 参数 。 

(1) 在 “放射 状 曲面 粗 车 ”对 话 框 习 申 多 妆 选项 卡 的 列表 框 中 显示 出 上 一 步 选 择 的 刀具 ， 
双击 该 刀具 ， 系 统 弹 出 “定义 刀具 ”对 话 框 。 

(2) 设置 刀具 号 。 在 站 居 册 :文本 框 中 将 原 有 的 数值 改 为 1。 

(3) 设置 刀具 参数 。 设 置 图 5.3.6 所 示 的 参数 。 



































Xx 
lee 最 终 化 杂项 属性 。 
最 终 化 属性 在 最 后 确定 刀具 创建 之 前 调整 其 它 属 性 。 
操作 入 | 常规 a 
站 县 编 号 : 1 名 称 : 10. FLAT ENDMILL 
刀 长 偏 置 : 1 说 明 : 
直径 仿 填 : 1 / 制造 商 名 称 : 
进 给 率 : fao | “制造 商 刀 有 具 代码 : 
下 切 速率 : [300 ' v 
提交 速率 1000| 钳 削 内 
主轴 转速 : (ao |- /| | 开 粗 加 工 步 进 量 拘 : 5 
主轴 方向 : | 怖 8 时针 > z 粗 加 工 步 进 量 (%) : 50 
刀具 数 : 4 xY 精 修 步 进 量 的 : 25 
材料 : HSS * z 精 修 步 进 量 (%) : 25 
冷却 液 
回 估 制 
帮助 | 取消 || 上 - 步 | 下 一 步 


图 5.3.6 设置 刀具 参数 











(4) 设置 冷却 方式 。 单 击 ， 冷 才 诬 _ 护 乌 ， 系 统 弹出 “冷却 液 ” 对 话 框 ， 在 印加 (切削 
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液 ) 下 拉 列 表 中 选择 加 和 选项， 单 击 该 对 话 框 中 的 确定 按钮， 关闭 “冷却 液 ” 对话 框 。 
(5) 单 击 “定义 刀具 ”对 话 框 中 的 [_ 精 加 工 _| 掖 钮 ， 完 成 刀具 的 设置 。 








Stage5. 设置 加 工 参 数 


Step1. 设置 共性 加 工 参 数 。 

(1) 在 “放射 状 曲面 粗 车 ”对 话 框 中 单 击 项 夯 要 王选 项 卡 ， 在 号 挤 E” 文 木 框 中 输入 什 
0.5。 

(2) 在 “放射 状 曲 面 粗 车 ”对 话 框 中 选中 己方 癌 而 “| 前 面 的 阿 复 选 框 ， 单 击 
| 方向 而 ”| 护 乌 ， 系 统 弹 出 “方向 ”对 话 框 。 

(3) 在 “方向 ”对 话 框 下 2 方向 区 域 的 PE 展 文本 框 中 输入 值 10.0， 对 话 框 中 的 其 他 
参数 设置 保持 系统 默认 设置 ， 单 击 寺 凡 钮 ， 系 统 返回 至 “放射 状 曲 面 粗 车 ”对 话 框 。 

Step2. 设置 粗 加 工 放射 状 参数 。 

(1) 在 “放射 状 曲面 粗 车 ”对 话 框 中 单 击 项 射 杖 粗 加 工 基 数 选项 卡 ， 设 置 参数 如 图 5.3.7 
所 示 。 


放射 扶 曲 面 碍 车 
刀 路 参数 | 曲面 参数 ”放射 杖 相 加 工 条 数 | 











不 关 中 | 六 让 -站 全 本 度 E 
切削 方式 i Paoo 





最 大 畦 向 切削 间距 : Po 下 7 控制 
个 切 肖 路径 允许 连 续 下 思 


i 个 单 介 切 前 
会 由 内 而 外 a z 
i 


ly 坎 计 当面 下 降 切 前 司 2) 
ly 区 计 洛 面 上 升 切削 2) 





切削 深度 加 0) | 间隙 设置 3}, .| 高 级 设置 下) | 





图 5.3.7 “放射 状 粗 加 工 参数 ”选项 卡 
图 5.3.7 所 示 的 “放射 状 粗 加 工 参数 ”选项 卡 中 部 分 选项 的 说 明 如 下 。 
@ ”起 恕 扣 区 域 ， 此 区 域 可 以 设置 刀具 路 径 的 起 始 下 刀 点 。 


加 由 内 而 外 单 选项 :此 选项 表示 起 始 下 刀 点 在 刀具 路 径 中 心 开 始 由 内 向 外 加 
i 


回放 由 外 而 内 单 选项 : 此 选项 表示 起 始 下 刀 点 在 刀具 路 径 边 界 开 始 由 外 向 内 加 
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a 
e 叶 生 文本 框 : 用 于 设置 角度 增 量 值 (每 两 刀 路 之 间 的 角度 值 ) 
e。 滞 ” 文 本 框 : 用 于 设置 以 刀具 路 径 中 心 补正 一 个 圆 为 不 加 工 范围 此 文本 框 中 输 
入 的 值 是 此 圆 的 半径 值 。 
e@ 贡 文 本 框 : 用 于 设置 刀具 路 径 的 起 始 角度 ， 
e@ 。 顷 齐 文本 框 : 用 于 设置 刀具 路 径 的 扫描 终止 角度 ， 


说 明 : 图 5.3.7 所 示 “ 放 射 状 粗 加 工 参 数 ” 选项 卡 中 的 其 他 选项 可 参见 图 5.2.11 的 说 明 。 
(2) 单 击 “ 放 射 状 曲面 粗 车 ”对 话 框 中 的 美术 钮 ， 同 时 在 图 形 区 生成 图 5.3.8 所 示 
的 刀 路 轨迹 。 








图 5.3.8 ”工件 加 工 思路 


Stage6. 加 工 仿真 


Step1. 思路 模拟 。 

(1) 在 “操作 管理 ”中 单 击 竖 四 路 -25. 咏 -ROUGH_RADIALNC -程序 号 0 节点 ， 系 统 弹出 “ 刀 
路 模拟 ”对 话 框 及 “ 刀 路 模拟 控制 ”操控 板 。 

(2) 在 “ 刀 路 模拟 控制 ”操控 板 中 单 击 磊 按钮， 系统 将 开始 对 刀具 路 径 进行 模拟 ， 结 
果 与 图 5.3.8 所 示 的 刀具 路 径 相同 ， 在 “ 刀 路 模拟 ”对 话 框 中 单 击 上 县 s | 扩 钮 。 

Step2. 实体 切削 验证 。 

(1) 在 “操作 管理 ” 中 确认 有 1 放射 本 曲 面 租 丰 - [Wcs: 俯视 蜀 ] - [7 县 平面 : 俯视 图 节点 被 选 
中 ， 然 后 单 击 “ 验 证 选择 操作 ”按钮 加 ， 系 统 弹 出 “Mastercam 模拟 器 ”对 话 框 。 

(2) 在 “Mastercam 模拟 器 ”对 话 框 中 单 击 @ 控 钮 ， 系 统 将 开始 进行 实体 切削 仿真， 
结果 如 图 5.3.9 所 示 ， 单 击 ” 按钮 。 





图 5.3.9 ”仿真 结果 
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Step3. 保存 文件 。 选 择 下 拉 菜 单 六 信人 ”ee 辕 祭 寺 (5 命令 ， 即 可 保存 文件 。 


5.4 粗 加 工 投 影 加 工 





投影 加 工 是 将 已 有 的 刀具 路 径 文件 (NCI) 或 几何 图 素 〈 点 或 曲线 ) 投影 到 指定 曲面 
模型 上 并 生成 刀具 路 径 来 进行 切削 加 工 的 方法 .下面 以 图 5.4.1 所 示 的 模型 为 例 讲解 粗 加 工 
投影 加 工 的 一 般 操 作 过 程 〈 本 例 是 将 已 有 刀 只 路 径 投 影 到 曲面 进行 加 工 的 )。 











a) 加 工 模型 b) 加 工 工件 c) 加 工 结果 





图 5.4.1 粗 加 工 投影 加 工 


Stage1. 进入 加 工 环 境 

Step1. 打开 文件 D:\mcx8.1\work\ch05.0A\ROUGH_PROJECT.MCX。 

Step2. 隐藏 刀具 路 径 。 在 “操作 管理 ”中 单 击 芭 轩 寺 省 C 灶 时 S 2 
节点 ， 单 击 侍 按钮 ， 将 已 存 的 刀具 路 径 隐 藏 ， 结 果 如 图 5.4.2b 所 示 。 














Stage2. 选择 加 工 类 型 


Stepl. 选择 加 工 方法 。 选 择 下 拉 菜 单 2 > 下 豆 m 工 和 > 


坦 把 影 总 .… 命令 ， 系 统 弹 出 “选择 山 缘 / 凹 口 ”对 话 杠 ， 采 用 系统 默认 的 设置 ， 单 击 | 
按钮 。 

Step2. 选取 加 工 面 。 在 图 形 区 中 选取 图 5.4.3 所 示 的 曲面 ， 然 后 按 Enter 键 ， 系 统 弹出 
“刀具 /曲面 选择 ”对 话 杠 ， 对 话 框 的 参数 设置 保持 系统 默认 设置 值 ， 单 市 车 | 术 钮 ， 系 统 


弹出 “曲面 粗 车 -投影 ”对 话 框 。 





”选取 此 面 为 加 工 面 
ee 2 


一 全 





a) 隐藏 前 


图 5.4.3 ”选取 加 工 面 


图 5.4.2 ”隐藏 刀 有 具 路 径 
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Stage3. 选择 刀具 


Step1. 选择 思 其 。 

(1) 确定 刀具 类 型 。 在 “曲面 粗 车 -投影 ”对 话 框 中 单 击 上 时 疆 中 | 扩 钮 ,系统 弹出 “ 思 
具 列 表 过 滤 ” 对 话 框 , 单 击 四 由 要 副 区 域 中 的 。 无 六 | 扩 钮 后 ,在 刀具 类 型 按钮 群 中 单 击 腌 
( 球 刀 ) 按钮 ， 单 击 量 | 掖 钮 ， 关 闭 “ 刀 有 具 列表 过 滤 ” 对 话 框 ， 系 统 返 回 至 “曲面 粗 车 - 
投影 ”对 话 框 。 

(2) 选择 刀具 。 在 “曲面 粗 车 -投影 ”对 话 框 中 单 击 也 选 芭 康 世 上 | 扩 钮 , 系统 弹出 “ 刀 
具 选 择 ” 对 话 框 ， 在 该 对 话 框 的 列表 框 中 选择 图 5.4.4 所 示 的 刀具 。 单 市 | 术 钮 ， 关 闭 
“刀具 选择 ”对 话 框 ， 系 统 返回 至 “曲面 粗 车 -投影 ”对 话 框 。 

Step2. 设置 刀具 相关 参数 。 

(1) 在 “曲面 粗 车 -投影 ”对 话 框 "器 曾 间 选项 卡 的 列表 框 中 显示 出 上 一 步 选择 的 刀具 ， 
双击 该 刀具 ， 系 统 弹 出 “定义 刀具 ”对 话 框 。 

(2 ) 设置 刀具 号 。 在 疏 且 镁 三 : 文本 框 中 将 原 有 的 数值 改 为 1。 











> 刀 且 迹 择 - C:Masershpublich\docunents\shared mcamx8hillhTools\Nill nm.Tooldb 
C: Msers\publi... MMill_mm.Tooldb  [ 骂 | 


|# | 装配 名 称 站 全 因 钙 长度 1 7 由 数 关于 ”六 类 型 
"| We 。 。 . 部 


过 十) | 
扩 启用 过 渡 
显示 25 个 刀具 殿 


全 7 县 
个 装 本 


+ ~- % -里 | 


的 








图 5.4.4 “刀具 选择 ”对 话 框 
(3) 设置 刀 上 其 参数 。 设 置 图 5.4.5 所 示 的 参数 。 
(4) 设置 冷却 方式 。 单 击 ， 冷 起 况 按钮， 系统 弹出 “冷却 液 ”对 话 框 ， 在 器 双 (切削 
液 ) 下 拉 列 表 中 选择 加 用 计 项 ， 单 击 该 对 话 框 中 的 确定 按钮， 关闭 “冷却 液 ” 对 话 框 。 
(5 ) 单 击 “定义 刀具 ”对 话 框 中 的 |_ 精 加工 胶 钮 ， 完 成 刀具 的 设置 。 














Stage4. 设置 加 工 参数 


Step1. 设置 曲面 参数 。 在 “曲面 粗 车 -投影 ”对 话 框 中 单 击 荐 醒 要 珊 园 项 卡 , 在 星 十 (此 


处 翻译 有 误 ， 应 为 “加 工 面 预 留 量 ”) 文 本 框 中 输入 值 0.5， 其 他 参数 设置 保持 系统 默认 设置 
值 。 

Step2. 设置 投影 粗 加 工 参 数 。 

(1) 在 “曲面 粗 车 -投影 ”对 话 框 中 单 击 坚 王 得 加 开本 引 选 项 卡 ， 设 置 参数 如 图 5.4.6 所 








人 钞 。 
(2) 对 话 框 中 的 其 他 参数 设置 保持 系统 默认 设置 值 ， 单 击 “ 曲 面 粗 车 -投影 ”对 话 框 
中 的 用 本 过 钮 ， 图 形 区 生成 图 5.4.7 所 示 的 刀 路 轨迹 。 





最 终 化 杂项 属性 。 


在 最 后 确定 刀具 创建 之 前 调整 其 它 属性 。 





制造 商 名 称 : 
制造 商 刀 有 具 代 码 : 


詹 削 | 

下 粗 加 工 步 进 量 的 : 
z 粗 加 工 步 进 量 的 : 
王 精 修 步 进 量 的 : 
z 精 修 步 进 量 的 : 


晶 -9 机 床 群 组 -1 
由 - 山 属性 - Generie Mill 
日 -88 站 县 路 径 群 组 -1 
9 加 阶 引 1 -平面 针 淹 - [WCs: TOF] - [7 县 平面 : TOF] 





5.4.6 “投影 粗 加 工 参数 ”选项 卡 


5.4.6 所 示 的 “投影 粗 加 工 参 数 ” 选 项 卡 中 部 分 选项 的 说 明 如 下 。 


。 。 投 R 悉 到 区 成; 此 区 域 用 于 设置 得 到 思路 的 投影 方式 , 包括 ,ee 
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三 个 单 选项 。 
回 “ 攻 王 I 单 选项 : 选择 此 单 选项 ， 表 示 利 用 已 存在 的 NCI 文件 进行 投影 加 工 。 
回 “让 曲 宫 单 选 项 : 选择 此 单 选 项 ， 表 示 选 取 一 条 或 多 条 曲线 进行 投影 加 工 。 
加 ”他 局 单 选项 : 选择 此 单 选项 ， 表 示 可 以 通过 一 组 点 来 进行 投影 加 工 。 
@ 。 必 门 多 本 辐 杜 罗 复 选 框 : 如 果 选 中 此 复 选 框 ， 则 在 加 工 过 程 中 强迫 在 两 切削 之 间 提 刀 。 
说 明 : 图 5.4.6 所 示 “ 投 影 粗 加 工 参 数 ” 选 项 卡 中 的 其 他 选项 可 参见 图 5.2.11 的 说 明 。 


Stage5. 加 工 仿真 

Stepl. 思路 模拟 。 

(1) 在 “操作 管理 ”中 单 击 上 一 步 创 建 好 的 刀 路 节点 ， 系 统 弹出 “ 刀 路 模拟 ”对 话 框 
及 “思路 模拟 控制 ”操控 板 。 

说 明 : 单 击 的 节点 是 在 曲面 粗 加 工 下 的 刀具 路 径 ， 显 示 数 据 的 大 小 有 可 能 与 读者 做 的 
结果 不 同 ， 它 是 不 影响 结果 的 ， 

(2) 在 “ 刀 路 模拟 控制 ”操控 板 中 单 击 项 | 按钮， 系统 将 开始 对 刀具 路 径 进行 模拟 ， 结 
果 与 图 5.4.7 所 示 的 刀具 路 径 相 同 ， 在 “ 刀 路 模拟 ”对 话 框 中 单 击 县 | 护 钮 。 


Step2. 实体 切削 验证 。 
(1) 在 “操作 管理 ”中 确认 基 2- 曲面 相 车 - 鬼 影 -IWcs: TCP] -0 县 平面 : TOF] 节点 被 选中 ， 然 


后 单 击 “ 验 证 选 定 操作 ”按钮 咕 ， 系 统 弹 出 “Mastercam 模拟 器 ”对 话 框 。 
(2) 在 “Mastercam 模拟 器 ”对 话 框 中 单 击 例 按钮。 系统 将 开始 进行 实体 切削 仿真 ， 
结果 如 图 5.4.8 所 示 ， 单 击 兰 按钮 。 





"~ 四 
rm 


图 5.4.7 工件 加 工 思 路 图 5.4.8 ”仿真 结果 


Step3. 生成 NC 程序 。 

(1) 在 “操作 管理 ”中 单 击 天 按 钮 ， 系 统 弹出 “后 处 理 程序 ”对 话 框 。 

(2) 接受 系统 默认 的 设置 ， 单 击 “ 后 处 理 程序 ” 对话 框 中 的 量 攻 按钮 ， 系 统 阐 出 “ 另 
存 为 ”对 话 框 ， 选 择 合适 的 存放 位 置 ， 单 击 忆 对 8_| 校 钮 

(3) 完成 上 步 操 作 后 ， 系 统 弹 出 “Mastercam Code Expert” 对 话 框 ， 从 中 可 以 观察 到 
系统 已 经 生成 的 NC 程序 。 
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(4) 关闭 “Mastercam Code Expert” 对 话 杠 。 
Step4. 保存 文件 。 选 择 下 拉 菜 单 立信 四 ”ep 四 全 二 (5 命令 ， 即 可 保存 文件 。 


5.5 粗 加 工 流 线 加 工 





流 线 加 工 可 以 设 定 曲面 切削 方向 是 治 看 鹤 断 方 癌 加 工 或 者 是 治 切 前 方 和 网 加 工 , 同时 也 
可 以 控制 曲面 的 “残余 高 度 ” 来 产生 一 个 平滑 的 加 工 曲 面 。 下 面 通 过 图 5.5.1 所 示 的 实例 来 
讲解 粗 加 工 流 线 加 工 的 操作 过 程 。 








Stage1. 进入 加 工 环境 

Step1. 打开 文件 D:\mcx8.1\work\ch05.05\ROUGH_FLOWLINE.MCX。 

Step2. 进入 加 工 环境 。 选 择 下 拉 菜 单 机 床 类 于 es 钳 闻 人 = 球 二 加) 命令 ， 系 
统 进入 加 工 环 境 。 





a) 加 工 模型 b) 加 工 工 件 c) 加 工 结 


图 5.5.1 粗 加 工 流 线 加 工 


Stage2. 设置 工件 











Stepl. 在 “操作 管理 ”中 单 击 测 加 潜入 点 前 乓 “+ ”号 ， 将 该 节点 展开 ， 
然后 单 击 饮 毛坯 设置 节点 ， 系 统 弹 出 “机 床 群 组 属性 ”对 话 框 。 

Step2. 设置 工件 的 形状 。 在 “机 床 群 组 属性 ”对 话 框 的 呈 人 其 区 域 选中 全 矩形 单 选项 。 

Step3. 设置 工件 的 尺寸 。 在 “机 床 群 组 属性 ”对 话 框 中 单 市 三 地 杠 加 必 钮 ， 系 统 
弹出 “边界 框 ”对 话 框 ， 接 受 系统 默认 的 参数 设置 ， 单 市 入 乌 ， 系 统 返回 至 “机 床 群 
组 属性 ”对 话 框 。 在 所 是 原点 区 域 的 区 文本 框 中 输入 值 83， 然 后 在 右 侧 的 预览 区 区 下 面 的 
文本 框 中 输入 值 39。 

Step4. 单 击 “ 机 床 群 组 属性 ”对 话 框 中 的 要 | 校 钮 ,完成 工件 的 设置 ， 如 图 5.5.2 所 示 。 











Stage3. 选择 加 工 类 型 


Step1. 选择 加 工 方法 。 选 择 下 拉 菜 单 了 了 晤 四 ”esp>> ”地面 各 加 工 (R) esp 有 流 战 人) 
命令 ， 系 统 弹出 “选择 凸 缘 / 四 口 ” 对话 框 ， 采 用 系统 默认 的 参数 设置 ， 单 击 腹 芝 由 掖 钮 ， 系 统 
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弹出 “输入 新 NC 名 称 ” 对 话 框 ， 采 用 系统 默认 的 名 称 ， 单 击 旺 呈 | 扩 钮 。 
Step2， 选 取 加 工 面 。 在 图 形 区 中 选取 图 5.5.3 所 示 的 曲面 ， 然 后 按 Enter 键 ， 系 统 弹 出 
“刀具 /曲面 选择 ”对 话 框 。 





_ 41 选取 此 面 为 加 工 面 





区 
ES 
-本 
ei 
Ss 
~ _- 
a a 
图 5.5.2 设置 加 工 工件 图 5.5.3 ”选取 加 工 面 





Step3. 设置 曲面 流 线 形式 。 单 击 “刀具 /曲面 选择 ”对 话 框 访 线 ;区 域 的 性 鳃 | 扩 钮 ， 系 
统 弹出 “ 流 线 数据 ”对 话 框 ， 如 图 5.5.4 所 示 。 同 时 图 形 区 出 现 流 线 形 式 线 框 ， 如 图 5.5.5 
所 示 。 在 “ 流 线 设 置 ” 对 话 框 中 单 击 二 三， | 按钮 ， 改 变 曲面 流 线 的 方向 ， 结 果 如 图 5.5.6 
所 示 。 单 击 半 | 扩 钮 ， 系 统 重新 弹出 “刀具 /曲面 选择 ”对 话 框 ， 单 击 一 里 扩 钮 ， 系 统 弹 
出 “曲面 粗 车 - 流 线 ” 对 话 框 。 








| 
切 崩 | 方 回 
步 进 方 回 





设置 后 的 流 线 形式 


N 





袁 再 
起 妨 | 





图 5.5.4 “ 流 线 数据 ”对 话 框 图 5.5.5 曲面 流 线 线 框 图 5.5.6 设置 曲面 流 线 形式 
图 5.5.4 所 示 的 “ 流 线 数据 ”对 话 框 中 部 分 选项 的 说 明 如 下 。 
@ 。 癌 搞 区 域 : 用 于 调整 流 线 加 工 的 各 个 方向 。 
辑 一 旷 | 按 知 :用 于 调整 补正 方向 ， 
回 “区 | 接 知 ， 用 于 调整 切削 的 方向 (平行 或 委 直 流 线 的 方向 ) . 
回 “区 本 | 按钮 用 于 调整 步 进 方向 。 
万 ”起 8 ”| 按钮 ， 用 于 调整 起 始点 ， 
@ ” 辽 青 必 荐 :文本 框 : 用 于 定义 创建 流 线 网 格 的 边界 过 滤 误 差 。 
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© 汉 和 县 | 按 钮 ， 用 于 显示 边界 的 颜色 ， 





具 列 表 过 滤 ? 对 话 框 , 单 击 员 最 得 区 域 中 的 二 玩 而 “| 扩 钮 后 ,在 刀具 类 型 按钮 群 中 单 击 助 | 
( 球 刀 ) 按钮 ， 单 击 量 按钮， 关闭 “刀具 列表 过 滤 ” 对 话 框 ， 系 统 返 回 至 “曲面 粗 车 - 
流 线 ” 对 话 框 。 

(2) 选择 刀具 。 在 “曲面 粗 车 - 流 线 ”对话 框 中 单 击 志 选择 话 困 且 | 扩 钮 ， 系 统 弹出 “ 刀 
具 选 择 ” 对 话 框 ， 在 该 对 话 框 的 列表 框 中 选择 图 5.5.7 所 示 的 刀具 ， 单 击 攻 生 按钮， 关闭 
“刀具 选择 ”对 话 框 ， 系 统 返 回 至 “曲面 粗 车 - 流 线 ” 对 话 框 。 


Stage4. 选择 刀具 
Step1. 选择 思 其 
(1) 确定 刀具 类 型 。 在 “曲面 粗 车 - 流 线 ” 对 话 框 中 单 击 且 是 过 天 | 过 乌 ， 系 统 阐 出 “ 刀 


兴 刀 且 选择 - [C:asersApublicvdocuamentsAshared mcamx6A 上 il1VToolsvEil1 mm. to0ldb 


C:\users\publi... Mill_mm. tooldb Cs | 


装配 名 称 | 刀具 名称 
-- 1. BALL ENDMILL 





2. EALL ENLIMILL 
3. BALL ENDNTIILL 


4. BALL ENDNIILL - . | 寺 过 小 多)... | 
SS A i 克 启用 过 滤 

: 显示 25 个 刀具 ( 共 
8. BALL ENDNMILL - | 
9. BALL ENDMILL - | - | 


显示 模式 
C7 
个 装 本 


12. BALL ENDMILL 0 8 =| i 4 多 | 
2 


10. BALL ENLTMILL 
ll. EALL ENLTMILL 








图 5.5.7 “刀具 选择 ”对 话 框 

Step2. 设置 刀具 相关 参数 。 

(1) 在 “曲面 粗 车 - 流 线 ” 对 话 框 习 晤 条 妆 选项 卡 的 列表 框 中 显示 出 上 一 步 选 择 的 刀具 ， 
双击 该 刀具 ， 系 统 弹出 “定义 刀具 ”对 话 框 。 

(2) 设置 刀具 号 。 在 中 有 喇 滴 三 : 文本 框 中 将 原 有 的 数值 改 为 1。 

(3 ) 设置 刀具 参数 。 在 其 中 的 如 滞 亩 文本 框 中 输入 值 200， 在 下 切 束 草 : 文本 框 中 输入 
值 200.0， 在 近 加 肖 率 文本 框 中 输入 值 1000.0， 在 三 揭 转速 文本 框 中 输入 值 1600.0。 

(4) 设置 冷却 方式 。 单 击 ， 冷 十 “ 核 钮 ， 系 统 弹出 “冷却 液 ” 对 话 框 ， 在 Fe (切削 
液 ) 下 拉 列 表 中 选择 加 生计 项 ， 单 击 该 对 话 框 中 的 | 确定 | 按钮， 关闭 “冷却 液 ” 对话 框 。 

(5) 单 击 “定义 刀具 ”对 话 框 中 的 | _ 精 加工 “| 按钮 ， 完 成 刀具 的 设置 。 


























Stage5. 设置 加 工 参 数 


、 、 手 坯 预 留 重 
Stepl. 设置 曲面 参数 ,在 “曲面 粗 车 - 流 线 ” 对 话 框 中 单 击 司 醒 二 册 六 项 卡 , 在 屿 需 上 (此 
处 翻译 有 误 ， 应 为 “加 工 面 预 留 量 ”) 文本 框 中 输入 值 0.5， 其 他 参数 设置 保持 系统 默认 设 
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Step2. 设置 曲面 流 线 粗 加 工 参数 。 
(1) 在 “曲面 粗 车 - 流 线 ” 对 话 框 中 单 击 流 线 粗 加 工 参 数 渤 项 卡 ， 参 数 设 置 如 图 5.5.8 所 
人 小。 
(2 ) 对 话 框 中 的 其 他 参数 设置 保持 系统 默认 设置 ， 单 击 “ 曲 面 粗 车 - 流 线 ” 对 话 框 中 的 
| 护 钮 ， 同 时 在 图 形 区 生成 图 5.5.9 所 示 的 刀 路 轨迹 。 





曲面 粗 车 - 流 线 加 


刀 路 参数 | 曲面 参数 ” 流 线 粗 加 工 参 数 | 












切 前 | 控制 径 回 切 半 间距 控制 


广 距离 
他 环线 高 度 






N 王 一 一 一 一 一 一 一 一 








一 一 一 一 一 一 一 一 一 


整体 公差 | [5065 一 


lv 检查 流 绪 称 动 时 的 过 切 情形 


ss 


一 一 一 一 一 一 一 一 一 


最 大 籼 向 切削 间距 。 5 


下 姑 控 制 






局 切削 路 径 欧 许 连 续 下 思 ly 宛 评 必 面 下 降 切 前 2) 
全 单 刘 切 前 fw 苑 证 治 面 上 升 切 汪 +2) 
全 现世 切 前 





市 拭 切 问 
HE 人 LIE 天 已 电 


切削 | 深度 种 1 . | 间 降 苔 站 后) 高 梁 芭 下 癸 )... | 


图 5.5.8 “ 流 线 粗 加 工 参 数 ” 选 项 卡 


图 5.5.8 所 示 的 “ 流 线 粗 加 工 参数 ”选项 卡 中 部 分 选项 的 说 明 如 下 。 
@ 。” 同 有 经 制 区域 .此 区 域 用 于 控制 切削 的 步 进 距离 值 及 误差 值 . 
轩 ” 必 距离 复 选 框 :选中 此 复 选 框 ， 可 以 通过 设置 一 个 具体 数值 来 控制 刀具 沿 曲 
面 切削 方向 的 增 量 ， 
回 区 检 吉 流 号 稳 动 时 有 过 切 情形 复 选 框 : 选中 此 复 选 框 ， 则 表示 在 进行 刀具 路 径 计 
算 时 ， 将 执行 过 切 检查 。 
@ “于 带 居 切 剖 复 选 框 : 该 复 选 框 用 于 在 所 选 曲面 的 中 部 创建 一 条 单一 的 流 线 刀 有 具 路 


2 
rs 


回 荐 析 原 WJ 且 是 径 多 文本 框 : 用 于 设置 重 直 于 切削 方向 的 刀具 路 径 间隔 为 刀具 直 
径 的 定义 百分比 。 
@ “得 回避 剖 间 中 过 抽 -区 域 : 用 于 设置 控制 切削 方向 的 相关 参数 。 
回 “ 记 中 敲 单 选项 : 选中 此 单 选项 ， 可 以 通过 设置 一 个 具体 数值 来 控制 刀具 沿 曲 
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面 截面 方向 的 步 进 增 量 . 
回 “关于 全 高 攻 选项 ， 选 中 此 单 选项 ， 可 以 设置 刀具 路 径 间 的 剩余 材料 高 度 ， 系 统 
会 根据 设 定 的 数值 对 切削 增 量 进行 调整 。 

@ 区 就 年 果 复 选 框 : 用 于 创建 一 行 越过 邻近 表面 的 刀具 路 径 。 

说 上 明 : 图 5.5.8 所 示 “ 流 线 粗 加 工 参数 ”选项 卡 的 其 他 选项 可 参见 图 5.2.11 的 说 明 。 

Step3. 思路 模拟 。 

(1) 在 “操作 管理 ”中 单 击 上 一 步 创建 好 的 刀 路 节点 ， 系 统 弹出 “ 刀 路 模拟 ”对 话 杠 
及 “ 刀 路 模拟 控制 ”操控 板 。 

(2) 在 “ 刀 路 模拟 控制 ”操控 板 中 单 击 大 按钮， 系统 将 开始 对 刀具 路 径 进行 模拟 ， 结 
果 与 图 5.5.9 所 示 的 刀具 路 径 相 同 ， 在 “ 刀 路 模拟 ”对 话 框 中 单 击 县 浊 扩 钮 。 

Stage6. 加 工 仿真 

Step1. 实体 切削 验证 。 

(1) 在 “操作 管理 ”中 确认 如 1- 曲面 相 车 - 流 线 - [WCs; 俯视 图 - [] 具 平面 : 俯视 图 节点 被 选中 ， 
然后 单 击 “ 验 证 选 定 操作 ”按钮 并 ， 系 统 弹 出 “Mastercam 模拟 器 ”对 话 框 。 

(2) 在 “Mastercam 模拟 器 ”对 话 框 中 单 击 人 按钮 。 系 统 将 开始 进行 实体 切削 仿真 ， 
结果 如 图 5.5.10 所 示 ， 单 击 ”按钮 。 





FF 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 了 





图 5.5.9 ”工件 加 工 刀 路 图 5.5.10 ”仿真 结 


Step2. 保存 文件 。 选 择 下 拉 菜 单 文件 四 > 加 你 寺 (5 命令 ， 即 可 保存 文件 。 


5.6 粗 加 工控 槽 加 工 








粗 加 工控 槽 加 工 是 分 层 清 除 加 工 面 与 加 工 边界 之 间 所 有 材料 的 一 种 加 工 方法 ， 采 用 曲 
面 挖 槽 加 工 可 以 进行 大 量 切 削 加 工 ， 以 减少 工件 中 的 多 余 余 量 ， 同 时 提高 加 工效 率 。 下 面 
通过 图 5.6.1 所 示 的 实例 讲解 粗 加 工控 槽 加 工 的 一 般 操 作 过 程 。 
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A 


a) 加 工 模型 b) 加工 工件 c) 加 工 结 果 
5.6.1 ” 粗 加 工 挖 权 加 工 











Stage1. 进入 加 工 环 境 
打开 文件 D:\mcx8.1\work\ch05.06\ROUGH_POCKET.MCX, 系统 进入 加 工 环 境 。 


Stage2. 设置 工件 








Step1. 在 “操作 管理 ”中 单 击 灿 属性 - Senerie 出 卫 节点 前 的 “+” 号 ， 将 该 节点 展开 ， 
然后 单 击 鲍 毛坯 设置 节点 ， 系 统 弹 出 “机 床 群 组 属性 ”对 话 框 。 

Step2. 设置 工件 的 形状 。 在 “机 床 群 组 属性 ”对 话 框 的 吐 状 区域 中 选中 人 矩形 单 选项 。 

Step3. 设置 工件 的 尺寸 。 在 “机 床 群 组 属性 ”对 话 框 中 单 击 忆 近 加 性 国术 钮 ， 系 统 
弹出 “边界 框 ” 对话 框 ， 接 受 系统 默认 的 选项 设置 ， 单 击 且 和 | 按钮 ， 系 统 返 回 至 “机 床 群 
组 属性 ”对 话 框 。 在 毛 芭 原点 区 域 的 于 文本 框 中 输入 值 73， 然 后 在 右 侧 的 预览 区 区 下 面 的 
文本 框 中 输入 值 73。 

Step4. 单 击 “ 机 床 群 组 属性 ” 对 话 框 中 的 辐 生 | 按钮 ， 完 成 工件 的 设置 ,如 图 5.6.2 所 示 。 











Stage3. 选择 加 工 类 型 


Stepl. 选择 加 工 方法 。 选 择 下 拉 菜 单 EE p> 和 一 > 
篇 失信 加 … 命令 ,系统 弹出 “输入 新 NC 名 称 ” 对 话 框 , 采用 系统 默认 的 名 称 , 单 击 屋 全 
按钮 。 

Step2. 选取 加 工 面 及 加 工 范 围 。 

(1) 在 图 形 区 中 选取 图 5.6.3 所 示 的 曲面 , 然后 按 Enter 键 ， 系 统 弹出 “ 刀 路 /曲面 选择 ” 
对 话 框 。 





选取 这 些 面 为 加 工 面 


| Ti. 
-一 ’ Pa 
pa | 
| 
| 





图 5.6.2 设置 工件 图 5.6.3 ”选取 加 工 面 
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(2) 在 “刀具 /曲面 选择 ”对 话 框 的 迪 轩 范围 区 域 单 击 忆 吕 | 按钮 ， 系 统 弹出 “ 串 连 ” 对 
话 框 ， 选 取 图 5.6.3 所 示 的 边线 1， 单 击 国 由 按钮， 系统 重新 弹出 “ 刀 路 /曲面 选择 ”对 话 
框 ， 单 击 蜂 昌 按 钮 ， 系 统 阐 出 “曲面 粗 车 - 挖 槽 ”对 话 框 。 





Stage4. 选择 刀具 


Step1. 选择 思 其 。 

(1) 确定 刀具 类 型 。 在 “曲面 粗 车 - 挖 槽 > 对话 框 中 单 击 且 本 昌 过 二 | 扩 钮 ， 系 统 弹出 “ 刀 
具 列 表 过 滤 ? 对 话 框 , 单 击 员 型 区 域 中 的 岂 无 而 | 扩 钮 后 ,在 刀具 类 型 按钮 群 中 单 击 朋 
( 圆 鼻 刀 ) 按钮 ， 单 击 星 妥 虽 拉 钮 ， 关 闭 “ 刀 具 列表 过 滤 ” 对 话 框 ， 系 统 返 回 至 “曲面 粗 车 - 
控 槽 ”对 话 框 。 

(2) 选择 刀具 。 在 “曲面 粗 车 - 控 槽 ” 对话 框 中 单 击 卫 于 划 库 加 生 | 扩 钮 ， 系 统 弹 出 图 
5.6.4 所 示 的 “刀具 选择 ”对 话 框 ,在 该 对 话 框 的 列表 框 中 选择 图 5.6.4 所 示 的 刀具 。 单 击 上 E 攻 | 
按钮 ， 关 闭 “ 刀 具 选 择 ” 对 话 框 ， 系 统 返回 至 “曲面 粗 车 - 控 槽 ”对 话 框 。 














> 刀 且 迹 择 - [C:Aasersvpublicvdocuamentsvshared mcamx8ill\Tools\ill nm.Tooldb 
C:\users\publi... Mill_mm. Tooldb 和 | 
| |# | 装配 名 称 | 刀 且 名 称 刀 柄 名 称 半径 类 型 | <| 
则 535 -- 8，BULL ENDMILL... -— 8.0 1.0 50.0 圆 身 丸 3 4 转角 
则 ”536 — 9. BULL ENDMILL... — 9.0 3.0 50.0 圆 息 罗 3 4 转角 
则 537 — 9. BULL ENDMILL... — 9.0 2.0 50.0 圆 息 娓 3 4 转角 一 
前 。 538 一 9. BULL ENDNILL. . . — 90 1.0 50.0 圆 息 刀 3 4 转角 过 小 (F)... | 
姑 __539_____-. 一 9._ BULL ENDMILL. -.- -2 ----9.0_ .40 ___. 50.0_ 圆 灸 站 3__4_.___. 转角 4 一 | 启用 过 滤 
1 - - om mn po 站 十 
| 540 -- 0，B I -- Dan 50.0 圆 岛 四 3 4 专用 本 
六 ”SI 一 IT BULL ENDMIL 7 = TI0T 0 50.07 余音 刀 了 一 转角 -一 显示 99 个 刀具 翰 
前 。 542 一 10. BULL ENDMIL... 一 10.0 3.0 50.0 圆 息 丸 3 4 转角 显示 模式 
则 543 -- 10. BULL ENDMIL... -- 10.0 2.0 50.0 圆 身 丸 3 4 转角 个 刀具 
加 544 — 11. BULL ENDMIL... -- 11.0 2.0 50.0 圆 身 丸 3 4 转角 广 装配 
关 ”545 一 11. BULL ENDNIL. . . -- 11.0 3.0 50.0 圆 身 丸 3 4 转角 
则 546 一 11. BULL ENDMIL... — 11.0 4.0 50.0 圆 息 娓 3 4 








转角 | i * -里 | 


图 5.6.4 “刀具 选择 ”对 话 框 

Step2. 设置 刀具 相关 参数 。 
(1) 在 “曲面 粗 车 - 挖 槽 ”对 话 框 的 了 器 二 燥 选 项 卡 的 列表 框 中 显示 出 上 一 步 选 择 的 刀 
双击 该 刀具 ， 系 统 弹出 “定义 刀具 ”对 话 框 。 
(2) 设置 刀具 号 。 在 中 有 呈 师 三 : 文本 框 中 将 原 有 的 数值 改 为 1。 
(3 ) 设置 刀具 参数 。 在 其 中 的 | 进 给 率 文本 框 中 输入 值 400.0， 在 下 切 速 讲 : 文本 框 中 输入 
值 500.0， 在 近 习 洒 率 文本 框 中 输入 值 1200.0， 在 二 名 球速 文本 框 中 输入 值 1600.0。 

(4) 设置 冷却 方式 。 单 击 ， 准 孝 太 “| 控 钮 ， 系 统 弹 出 “冷却 液 ” 对 话 框 ， 在 色 叫 | (切削 
液 ) 下 拉 列 表 中 选择 加 用 计 项 ， 单 击 该 对 话 框 中 的 确定 按钮， 关闭 “冷却 液 ” 对 话 框 。 

(5) 单 击 “定义 刀具 ”对 话 框 中 的 |_ 精 加工 _ 胶 钮 ， 完 成 刀具 的 设置 。 








M 
/ 
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处 翻 详 有 误 ， 应 为 “加 工 面 预 留 量 ”) 文 本 框 中 输入 值 1. 0， 
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Stage5. 设置 加 工 参 数 


主干 预 留 量 


Step1. 设置 曲面 参数 .在 “曲面 粗 车 - 挖 桶 ”对话 框 中 单 击 国 征 和 所 选项 卡 ， 在 右面 E (此 


本 而 要 类 选项 卡 中 的 其 他 参数 








设置 保持 系统 默认 设置 。 


Step2. 设置 曲面 粗 加 工 参数 。 在 “曲面 粗 车 - 挖 柳 ” 对 话 框 中 单 击 臣 加 [二 各 选项 卡 ， 如 


图 5.6.5 所 示 ， 在 醒 太 牢 同 切 绰 旧 距 : 文本 框 中 输入 值 3.0。 


曲面 粗 车 - 挖 精 | 
刀 路 参数 | 曲面 驳 数 ” 粗 加 工 世 数 | 控 槽 参数 | 
进 刀 选项 
Bos 2 





国 ie 


最 太 轴 | 同 切 淹 间 距 : 厂 使 用 进 刃 点 


[内 过 下泄 围 站 下 思 
三 进 站 位 音 对 车 起 妨 筷 


加 平面 束 E| 切削 深度 上 | 间隙 设置 (3),， | 高 涩 就 站 外 1 . 


个 顺 猴 人 节 尺 





图 5.6.5 
Step3. 设置 曲面 粗 加 工控 槽 参数 。 
(1) 在 “曲面 粗 车 - 挖 模 ”对话 框 中 单 击 近 风 者 娄 选项 卡 ， 如 图 5.6.6 所 示 。 


CE 
刀 唔 参数 | 曲面 参数 | 粗 加 工艺 数 ” 挖 楼 参数 | 


“ 粗 加 工 参 数 ” 选 项 卡 








[lw 粗 加 工 切削 方式 汉 回 


等 距 环 切 平行 环 切 平行 环 切 清 角 。 高 速 加 工 竖 旋 切 前 音 回 


径 回 切 六 比 辣 
全 直径 自 学 比 个 平面 百分比 
径 回 切 半 间距 : 


粗 切 角度 : 


lw 最 小 化 站 县 负载 
属 生 疝 而 三 二 | 
「 使 用 快速 又 同 切 尖 


司 束 JE | 


村 盖 进 给 速度 
刀 且 补正 厂 必 此 8 学 


[计算 机 "| 国医 三 证 沪 癌 
CO | 户 这 


lw 精 修 切削 汽 围 边塞 





图 5.6.6 “ 控 权 参 
(2) 设置 切削 方式 。 在 擂 幅 普选 项 卡 的 “切削 方式 ”列表 中 选择 国 (双向 ) 选项 。 


(3) 设置 其 他 参数 。 在 对 话 框 中 选中 区 村 小 化 娩 多 载 选项 ， 其 他 参数 设置 保持 系统 默 


数 ” 选 项 卡 
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认 设 置 ， 单 击 “ 曲 面 粗 车 - 挖 横 ” 对 话 框 中 的 = 里拉 钮 ， 同 时 在 图 形 区 生成 图 5.6.7 所 示 的 
刀 路 轨迹 。 








Stage6. 加 工 仿真 


Step1l. 刀 路 模拟 。 

(1) 在 “操作 管理 ”中 单 击 - 登 本 路 -tlSK-ROUSGH POCKET,NC -程序 号 0 节点 ， 系 统 弹 出 “ 刀 
路 模拟 ”对 话 框 及 “ 刀 路 模拟 控制 ”操控 板 。 

(2) 在 “ 刀 路 模拟 控制 ”操控 板 中 单 击 项 按钮 ， 系 统 将 开始 对 刀具 路 径 进行 模拟 ， 结 
果 与 图 5.6.7 所 示 的 刀具 路 径 相同 ， 在 “ 刀 路 模拟 ”对 话 框 中 单 击 且 | 扩 钮 。 

Step2. 实体 切削 验证 。 

(1) 在 “操作 管理 ”中 确 认 攻 1- 曲面 相 丰 - 挖 槽 - [Wcs: 俯视 图 | - [站 县 平面 : 以 视 加 节点 被 选中 ， 
然后 单 击 “ 验 证 选 定 操作 ”按钮 加， 系统 弹出 “Mastercam 模拟 器 ”对 话 框 。 

(2) 在 “Mastercam 模拟 器 ”对 话 框 中 单 击 @ 掖 钮 ， 系 统 开始 进行 实体 切削 仿真 ， 结 
果 如 图 5.6.8 所 示 ， 单 击 “ 按钮 。 











图 5.6.7 工件 加 工 思路 图 5.6.8 ”仿真 结果 





Step3. 保存 文件 。 选 择 下 拉 菜 单 文件 四 ”=> 加 你 言 (5 命令 ， 即 可 保存 文件 。 


5.7 粗 加 工 等 高 外 形 加 工 





等 高 外 形 加 工 CONTOUR) 是 刀具 沿 曲面 等 高 曲线 加 工 的 方法 ， 并 且 加 工时 工件 余 
量 不 可 大 于 刀具 直径 ， 以 免 造 成 切削 不 完整 ， 此 方法 在 半 精 加 工 过 程 中 也 经 常 被 采用 。 下 
面 通过 图 5.7.1 所 示 的 模型 讲解 其 操作 过 程 。 

















Stage1. 进入 加 工 环境 


Step1. 打开 文件 D:\ mcx8.1\work\ch05.0NROUGH_CONTOUR.MCX。 
Step2. 隐藏 刀具 路 径 。 在 “操作 管理 ”中 单 击 
苹 1- 曲面 粗 车 - 挖 模 - [Wcs: 俯视 图 ] - [7 县 平面: 俯视 图 ] 节点 ， 单 击 里 按 钮 ， 将 已 存在 的 刀具 路 径 隐 


一 FI 
拔 \。 
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| a) 加 工 模型 b) 加 工 工件 c) 加 工 结果 








图 5.7.1 粗 加 工 等 高 外 形 加 工 


Stage2. 选择 加 工 类 型 


Stepl. 选择 加 工 方 法 。 选 择 下 拉 菜 单 车 => 守 II > 


EE 外 弄 (C). . . 命 今 ， 


Step2. 选取 加 工 面 。 在 图 形 区 中 选取 图 5.7.2 所 示 的 曲面 ， 然 后 按 Enter 键 ， 系 统 弹出 
“刀具 /曲面 选择 ”对 话 框 ， 采 用 系统 默认 的 设置 ， 单 市 se 间 校 钮 ， 系 统 弹 出 “曲面 粗 车 - 
外 形 ” 对 话 框 。 





选取 这 坚 面 为 加 工 面 


_ | 了 一 
-— ’ ee 





图 5.7.2 ”选择 加 工 面 


Stage3. 选择 刀具 


Step1. 选择 刀 其 。 

(1) 确定 刀具 类 型 。 在 “曲面 粗 车 -外 形 ” 对 话 框 中 单 击 昨天 昌吉 是 拉 钮 ， 系 统 弹 出 “ 刀 
具 列 表 过 滤 ? 对 话 框 , 单 击 轴 昌 本 到 区 域 中 的 岂 无 夯 | 按钮 后 ,在 刀具 类 型 按钮 群 中 单 击 则 | 
( 球 刀 ) 按钮 ， 单 击 屋 国 按 钮 ， 关 闭 “ 刀 具 列 表 过 滤 ” 对 话 框 ， 系 统 返 回 至 “曲面 粗 车 - 
外 形 ” 对 话 框 。 

(2) 选择 刀具 。 在 “曲面 粗 车 -外 形 ”对 话 框 中 单 击 卫 选择 康 世 和 | 扩 钮 ,系统 弹出 5.7.3 
所 示 的 “刀具 选择 ”对 话 框 , 在 该 对 话 框 的 列表 框 中 选择 图 5.7.3 所 示 的 刀具 。 单 市 车 
钮 ， 关 闭 “ 刀 具 选 择 ” 对 话 框 ， 系 统 返 回 至 “曲面 粗 车 -外 形 ” 对 话 框 。 
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X 刀 且 选择 - C:\aserspublicvdocuamentsvshared mcamxfv 四 il1ATools\Eil1 mm. Tooldb 


| |# | 装 本 名称 半径 类 型 7 第 数 | 二 


1; i ENLDMILL 
2. BALL ENDMILL 
3. BALL ENDMILL 





字 让 









____- -—__ BAL EMHILT. 4 过 滤 (人 F)... | 
一 一 5. BALL ENDNTILL = 一 .3 J 4 克 启用 过 波 
ES BL FDANID = | 0 










已 





bb 三 

明 。 492 ~ 7. BALL ENDNILL — 7.0 3.5 50.0 球 刀 2 全 部 4 显示 25 个 四 县 民 
闻 493 一 8. BALL ENDMILL 一 8.0 4.0 50.0 球 丸 2 全 部 4 显示 模式 

前 494 和 9. BALL ENDMILL - 9.0 4.5 50.0 球 刀 2 全 部 4 ‘ 刀 且 

关 ”495 -- 10. BALL ENDMILL - 10.0 5.0 50.0 球 刀 2 全 部 4 个 装 梧 

关 ”496 -- 11. BALL ENDMILL -- 11.0 5.5 50.0 球 刀 2 全 部 4 I FR 

加 497 — 12. BALL ENDMILL — 12.0 6.0 50.0 球 丸 2 全 部 4 


图 5.7.3 “刀具 选择 ”对 话 框 








Step2. 设置 刀具 相关 参数 。 

(1) 在 “曲面 粗 车 -外 形 ” 对 话 框 习 昌 多 娄 选项 卡 的 列表 框 中 显示 出 上 一 步 选择 的 刀具 ， 
双击 该 刀具 ， 系 统 弹出 “定义 刀具 ”对 话 框 。 

(2) 设置 刀具 号 。 在 2 后 病 三 : 文本 框 中 将 原 有 的 数值 改 为 2。 

(3 ) 设置 刀具 参数 。 在 其 中 的 进 给 齐 文本 框 中 输入 值 200.0， 在 下 切 溃 率 : 文本 框 中 输入 
值 800.0， 在 | 胡可 速率 文本 框 中 输入 值 1300.0， 在 主轴 转速 文本 框 中 输入 值 1600.0。 

(4) 设置 冷却 方式 。 单 击 冷 3 六 按钮， 系统 弹出 “冷却 液 ” 对 话 框 ， 在 ,Ed 〈 切 削 
液 ) 下 拉 列 表 中 选择 国 国生 项 ， 单 击 该 对 话 框 中 的 | 确定 按钮， 关闭 “冷却 液 ” 对 话 框 。 

(5) 单 击 “ 定 义 万 具 ” 对 话 框 中 的 |_ 精 加 工 _ | 按钮 ， 完 成 刀具 的 设置 。 





























Stage4. 设置 加 工 参 数 


step1. 设置 曲面 参数 在 “曲面 粗 车 -外 形 ” 对 话 框 中 单 击 节 夯 要 机 选项 卡 , 在 星 锯 上 (此 
处 翻译 有 误 ， 应 为 “加 工 面 预 留 量 ”) 文 本 框 中 输入 值 0.5， 曲 甸 合辑 选项 卡 中 的 其 他 参数 设置 
保持 系统 默认 设置 。 

Step2. 设置 粗 加 工 等 高 外 形 参数 。 

(1) 在 “曲面 粗 车 -外 形 ” 对 话 框 中 单 击 外 形 粗 加 工地 茹 选项 卡 ， 如 图 5.7.4 所 示 。 

(2) 设 置 切削 方式 。 在 站 形 粗 加 工 匣 数 选项 卡 的 圭 曾 外 形 的 方向 ;区域 中 选中 区 三 毕 单 选项 ， 
在 怖 吏 省 形 用 有 9x 域 中 选中 甘 寺 重音 选项 。 

(3) 完成 图 5.7.4 所 示 的 参数 设置 。 单 击 “ 上 曲面 粗 车 -外 形 ” 对 话 框 中 的 SE| 扩 乌 ， 同 
时 在 图 形 区 生成 图 5.7.5 所 示 的 刀 路 轨迹 。 
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曲面 租车 - 外 形 加 
丰 路 参数 | 曲面 参数 ”外 形 粗 加 工 各 数 | 


整体 公差 中 5 | 半天 名 


最 大 轴 向 切 肖 间 BE: ;Ps 外 
转角 走 圆 的 半径 : Fe 
厂 | 国光/ 误 进 / 户 放 
国外 半 径 : Eo 
加 到 的 后 闵 角度 |eo0 

直线 长 度 Fo 
区 | 过 许可 向 绕 二 世态 旺 
厂 使 用 接近 起 姓 点 













中 加 长 度 。 5 | 重度 0 





厂 优化 切 淹 顺 序 站 
区 最 小 全 负载 二 





图 5.7.4 “外 形 粗 加 工 参数 ”选项 卡 





图 $.7.5 工件 加 工 刀 路 
图 5.7.4 所 示 的 “外 形 粗 加 工 参数 ”选项 卡 中 部 分 选项 的 说 明 如 下 。 
ee 苇 儿 二 国 的 半 管 文本 框 : 刀具 在 高 速 切削 时 才 有 效 , 其 作用 是 当 扬 角 处 小 于 135” 时， 
刀具 走 圆 角 。 
@ 图形 壮 过; 攻 癌 :区域 : 此 区 域 用 于 设置 加 工 过 程 中 的 进 刀 及 退 刀 形 式 。 
回 ”图 呢 寺 径 : 文本 框 : 此 文本 框 中 的 数值 控制 加 工时 进 / 退 刀 的 圆 绝 半径 
回 。 图 虽 昌 村 探 角 层 : 文本 框 : 此 文本 框 中 的 数值 控制 加 工时 进 / 退 刀 的 圆 弧 扫描 角 
度 。 
回 县 号 长 原 : 文本 框 : 此 文本 框 中 的 数值 控制 加 工时 进 / 退 刀 的 直线 长 度 
回忆 共计 国明 ; 转 超 出 地壳 复 选 框 : 选中 此 复 选 框 ， 表 示 加 工 过 程 中 允许 进 / 退 刀 
时 超出 加 工 边界 。 
@ | 必 优 化 切 章 中 序 复 选 框 : 选中 此 复 选 框 ， 则 表示 加 工时 将 刀具 路 径 顺序 优化 ， 从 而 


第 局) 章 Mastercam X8 曲 面 粗 加 工 





lv 最 小 化 呈 载 复 选 框 : 选中 此 复 选 框 ， 则 表示 加 工时 将 插 刀 路 径 优化 ， 以 减少 插 

刀 情 形 ， 避 免 损 坏 刀 具 或 工件 。 

[由 下 而 上 切 剖 复 选 框 ;: 选中 此 复 选 框 ， 表 示 加 工时 刀具 将 由 下 而 上 进行 切削 。 

封闭 溃 形 的 万 同 : 区 域 : 此 区 域 用 于 设置 封闭 区 域 刀具 的 运动 形式 ， 其 包括 记 蝗 饶 单 

选项 、 罗 所 单 选项 和 | 表 中 发 攻 : 文 本 框 。 

回 ”起 如 长 靶 ; 文本 框 : 用 于 设置 相 邻 层 之 间 的 起 始点 间距 。 

开关 外形 昌 5 各 区域， 用 于 设置 开放 区 域 刀 具 的 运动 形式 ， 其 包括 区 单 疝 单 选项 和 

全 式 向 单 选项 ， 

回 “ 恬 音 疝 单 选项 : 选中 此 选项 ， 则 加 工 过 程 中 刀具 只 做 单 向 运动 。 

回 ”全 窜 同 单 选项 : 选中 此 选项 ， 则 加 工 过 程 中 刀具 只 做 往返 运动 。 

对 浪 区 域 ， 用 于 设置 两 区 段 间 刀 有 具 路 径 的 过 渡 方 式 ， 其 包括 信 高 证 加 工 单 选项 、 

fa 打 邮 单 选 项 、 全 料 降 单 选 项 、 人 各 洗 曲 面 单 选项 、 回转 长度: 文 本 框 和 笠 本 长度 : 文 

本 框 。 

团 。” “局 康 加 I 单 选项 :用 于 在 两 区 段 间 插入 一 段 回 圈 的 刀具 路 径 ， 

回 “| 全 于 省 单 选项 : 用 于 在 两 区 段 间 小 于 定义 间 障 值 的 位 置 插入 成 直角 的 刀具 路 
径 。 用户 可 以 通过 单 击 间隔 设置 喇 ， | 沈 知 对 间 阶 设置 的 相关 参数 进行 设置 。 

加 “产儿 降 单 选项 : 用 于 在 两 区 段 间 小 于 定义 间隙 值 的 位 置 插入 与 Z 轴 成 定义 角 
度 的 直线 刀具 路 径 。 用 户 可 以 通过 单 击 虽 量度 置 加 上 知 对 间隙 设置 的 相关 
参数 进行 设置 。 

加。 他 东 者 曲面 单 选 项 : 用 于 在 两 区 段 间 小 于 定义 间隙 值 的 位 置 插 入 与 曲面 在 乙 轴 
方向 上 相 匹 配 的 刀具 路 径 。 用 户 可 以 通过 单 击 . 间 时 设置 加 | 按 知 对 间隙 设置 
的 相关 参数 进行 设置 。 

加 图 八 医 ;文本 框 : 用 于 定义 高 速 回 圈 的 长 度 。 如 果 切 前 间距 小 于 定义 的 环 的 长 度 ， 

则 插入 回 圈 的 切削 量 在 Z 轴 方 向 为 恒 量 ; 如 果 切 前 间 距 大 于 定义 的 环 的 长 度 ， 则 

将 插入 一 段 平滑 移动 的 螺旋 线 . 

简捷 发 层 , 文 木 框 : 用 于 定义 斜 插 直 线 的 长 度 。 此 文本 框 仅 在 选中 忆 高 证 如 工 单 先 

项 或 台独 降 单 选 项 时 可 以 使 用 。 

[本 这 晤 | 绞 备用 于 设置 螺旋 下 刀 的 相关 参数 。 螺 旋 下 刀 的 相关 设置 在 该 按钮 

前 的 复 选 框 被 选中 时 方 可 使 用 ， 否 则 此 按钮 为 不 可 用 状态 。 单 击 此 按钮 ， 系 统 弹 

出 图 5.7.6 所 示 的 “螺旋 参数 ”对 话 框 ,用 户 可 以 通过 此 对 话 框 对 螺旋 下 刀 的 参数 


进行 设置 。 
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Se 方 回 
半径 : i | | 
fe 呈 时 和 三 他 时 轩 
4 雪 宇 高 计 [oo 





进 刀 进 结 率 

De | 他 下 切 束 理 。 “个 进 络 率 ] 
厂 输出 辆 弧 移 动 

公差 





v|%| ?| 





图 5.7.6 “螺旋 参数 ”对 话 框 
e 线 于 面 6J. | 护短 ， 如 选中 此 按钮 前 面 的 复 选 框 ， 则 表示 在 等 高 外 形 加 工 过 程 中 同 
时 加 工 浅 平面 。 单 击 此 按钮 ， 系 统 弹出 图 5.7.7 所 示 的 “ 浅 平面 外 形 ” 对 话 框 ， 通 


过 该 对 话 框 ， 用 户 可 以 对 加 工 浅 平面 时 的 相关 参数 进行 设置 。 

@ “平面 由 | 按钮 ， 如 选中 此 按钮 前 面 的 复 选 框 ， 则 表示 在 等 高 外 形 加 工 过 程 中 辐 
时 加 工 平 面 。 单 击 此 按钮 ， 系 统 弹 出 图 5.7.8 所 示 的 “平面 外 形 ” 对 话 框 ， 通 过 该 
对 话 框 ， 用 户 可 以 对 加 工 平面 时 的 相关 参数 进行 设置 。 

e@ ”ml 文本 框 : 用 于 设置 将 之 轴 方 向 上 切削 量 不 变 的 刀具 路 径 转 变 为 螺旋 式 的 刀具 路 
径 。 当 此 文本 框 前 的 复 选 框 处 于 选中 状态 时 可 用 ， 用 户 可 以 在 该 文本 框 中 输入 值 
来 定义 螺旋 限制 的 最 大 距离 。 
ERROR 


他 在 浅 平面 处 吓 除 刀 路 
广 在 浅 平面 处 增加 刀 路 
芯 溃 第 向 要 淹 间 中 i 

限制 角度 : 
限制 径 向 切削 间距 : 

lw 分 主 局 部 切削 


vv|%| ?| 


图 5.7.7 “ 浅 平面 外 形 ” 对 话 框 图 5.7.8 “平面 外 形 ” 对 话 框 










平面 外 形 加 


平面 区 域 径 向 切 尖 间距。 [25 





Stage5. 加 工 仿 真 


Stepl. 思路 模拟 。 

(1) 在 “操作 管理 ”中 单 击 喜 刀 路 -2696.9K -ROUGH_POCKET.NC -程序 号 0 节点 ,系统 弹出 “ 刀 
路 模拟 ”对 话 框 及 “思路 模拟 控制 ”操控 板 。 

(2) 在 “ 刀 路 模拟 控制 ”操控 板 中 单 击 项 | 按钮， 系统 将 开始 对 刀具 路 径 进行 模拟 ， 结 
果 与 图 5.7.5 所 示 的 刀具 路 径 相 同 ， 在 “ 刀 路 模拟 ”对 话 框 中 单 击 且 | 护 钮 。 
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Step2. 实体 切削 验证 。 

(1) 在 刀 路 选项 卡 中 单 击 呈 按钮 ， 然 后 单 击 “ 验 证 选 定 操作 ”按钮 胎 ， 系 统 弹出 
“Mastercam 模拟 器 ”对 话 框 。 

(2) 在 “Mastercam 模拟 器 ”对 话 框 中 单 市 @ 按 钮 ， 系 统 将 开始 进行 实体 切削 仿真 ， 
结果 如 图 5.7.9 所 示 ， 单 击 ” 按钮 。 








图 5.7.9 ”仿真 结 采 


Step3. 保存 文件 。 选 择 下 拉 菜 单 六 售 下 ”=> 辕 保守 (5) 命令 ， 即 可 保存 文件 。 
5.8 ” 粗 加 工 残 料 加 工 


粗 加 工 残 料 加 工 是 依据 已 有 的 加 工 刀 路 数据 进一步 加 工 以 清除 残 料 的 加 工 方 法 ， 该 加 
工 方法 选择 的 刀具 要 比 已 有 粗 加 工 的 刃具 小 ， 和 否则 达 不 到 预期 效果 。 并 且 此 种 方法 生成 刀 
路 的 时 间 较 长 ， 抬 刀 次 数 较 多 。 下 面 以 图 5.8.1 所 示 的 模型 为 例 讲 解 粗 加 工 残 料 加 工 的 一 般 
操作 过 程 。 





a) 加 工 模型 b) 加 工 工 件 6 上 加工 结 时 


图 5.8.1 粗 加 工 残 料 加 工 
Stage1. 进入 加 工 环境 
Step1. 打开 文件 D:\ mcx8.1\work\ch05.08\ROUGH_RESTMILL.MCX。 


Step2. 隐藏 刀具 路 径 。 在 思路 选项 卡 中 单 击 ** 按 钮 ， 再 单 击 加 按钮 ， 将 已 存 的 刀具 
路 径 隐 藏 。 
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Stepl. 选择 加 工 方法 。 选 择 下 拉 菜 单 四 > 四 面相 TR wn 
嘲 残 料 锦衣 上 倍 - -命令 。 


Step2. 选取 加 工 面 及 加 工 范 围 。 

(1) 在 图 形 区 中 选取 图 5.8.2 所 示 的 曲面 ， 然后 按 Enter 键 ， 系统 弹出 “刀具 /曲面 选择 ” 
对 话 框 。 

(2) 单 击 “ 刀 具 / 曲 面 选 择 ” 对 话 框 边界 范围 区域 的 车 | 核 钮 ， 系 统 弹出 “ 申 连 ”对 话 
框 ， 选 取 图 5.8.2 所 示 的 边线 ， 单 市 S| 钮 ， 系 统 重新 弹出 “刀具 /曲面 选择 ”对 话 框 ， 
单 市 车 7 钮 ， 系 统 弹 出 “曲面 残 料 加 工 ” 对 话 框 。 

选取 这 旦 面 为 加 工 面 


Ed 
i l 
六 pp ~ 
pd | 
| 
| 









图 $.8.2 ”选取 加 工 面 


Stage3. 选择 刀具 


Step1. 选择 思 其 。 

(1) 确定 刀具 类 型 。 在 “曲面 残 料 加 工 ” 对 话 框 中 单 击 用 本 昌吉 温 | 扩 钮 ， 系 统 弹出 “ 刀 
具 列 表 过 滤 "对话 框 , 单 击 员 晴 弄 区 域 中 的 无 而 “信人 钮 后 ,在 刀具 类 型 按钮 群 中 单 击 且 | 
( 球 刀 ) 按钮 ， 单 击 县 昌 按钮 ， 关 闭 “ 刀 具 列表 过 滤 ” 对 话 框 ， 系 统 返回 至 “曲面 残 料 加 
工 ” 对 话 框 。 








(2) 选择 刀具 。 在 “曲面 残 料 加 工 ” 对 话 框 中 单 击 一 加 驮 7 盟 | 扩 钮 ， 系 统 弹出 图 
5.8.3 所 示 的 “刀具 选择 ”对 话 框 ,在 该 对 话 框 的 列表 框 中 选择 图 5.8.3 所 示 的 刀具 , 单 击 上 | 
按钮 ， 关 闭 “ 刀 有 共 选 择 ” 对 话 框 ， 系 统 返 回 全 “曲面 残 料 加 工 ” 对 话 框 。 

% 刀 且 选择 - C:\asersvpublicvdocuamentsvshared mcamx84il1hTools\Nill] mm.Tooldb 


C:\users\publi... Mill_mm. Tooldb ps | 





过 呈 o) .| 
的 启用 过 源 
显示 25 个 刀具 ( 共 
显示 模式 
全 万 县 
装配 


=| vi X 居 wal 


. BALL ENDMILL 
. BALL ENDMILL 
. BALL ENDMILL 
. BALL ENTMILL 
. BALL ENTMILL 
l2. EALL ENIMILL 








图 5.8.3 “刀具 选择 ”对 话 框 
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Step2. 设置 刀具 相关 参数 。 

(1) 在 “曲面 残 料 加 工 ” 对 话 框 习 晤 区 妆 选项 卡 的 列表 框 中 显示 出 上 一 步 选择 的 刀具 ， 
双击 该 刀 基 ， 系 统 弹 出 “定义 刀具 ”对 话 框 。 

(2) 设置 刀具 号 。 在 刀具 编号 :文本 框 中 将 原 有 的 数值 改 为 3。 

(3 ) 设置 刀具 参数 。 在 其 中 的 旭 品 讲 文本 框 中 输入 值 300.0， 在 下 切 训 主 : 文本 框 中 输入 
值 300.0， 在 | 独 下 速率 文本 框 中 输入 值 1200.0， 在 夺 开 贰 速 文本 框 中 输入 值 1500.0。 

(4) 设置 冷却 方式 。 单 击 ， 准 孝 太 按钮， 系统 弹出 “冷却 液 ” 对 话 框 ， 在 色 叫 | (切削 
液 ) 下 拉 列 表 中 选择 加 用 让 项 ， 单 击 该 对 话 框 中 的 确定 按钮， 关闭 “冷却 液 ” 对 话 框 。 

(5 ) 单 击 “ 定 义 刀 具 ” 对 话 框 中 的 | 精 加 工 ”| 按钮 ， 完 成 刀具 的 设置 。 
































Stage4. 设置 加 工 参 数 
毛坯 预 留 量 


Step1. 设置 曲面 参数 ,在 “曲面 残 料 加 工 ” 对 话 框 中 单 击 曲 徊 过 燥 尘 项 卡 ， 在 驱动 面 [ (此 
处 翻译 有 误 ， 应 为 “加 工 面 预 留 量 ”) 文 本 框 中 输入 值 0.2， 曲 徊 各 各 选项 卡 中 的 其 他 参数 设置 
保持 系统 默认 设置 。 

Step2. 设置 残 料 加 工 参 数 。 在 “曲面 残 料 加 工 ” 对 话 框 中 单 击 一 和 0 于 过 当选 项 卡 ， 如 
图 5.8.4 所 示 ， 在 路 料 另 工 杰 数 选项 卡 的 者 天 | 形 的 方 癌 : 区 域 中 选中 区 硕 搞 单 选 项 ， 在 
开放 外 形 的 方向 -x 域 中 选中 全 弄 向 单 选 项 。 











曲面 残 料 加 工 回 
刀 路 参 孝 | 曲面 人 参数” 残 料 加 工 参 数 | 剩余 材料 多 数 | 














ee 
ea 
转角 走 圆 的 半径 : ea 
J: 

径 向 切削 间距 ; 
户 赴 贺 开 7 此 过 租 允 

园 响 半 竹 FE 0 

ET 

下 续 长 度 ， 吕 图 长 度 GO 利 和 kk 度 oo 


属 旺 证 圆 三 7 续 超出 运 守 


站 I 蝶 皇 WH 
三 司 用 接近 起 巡 点 
三 其 化 切削 | 顺序 
加 晤 三 切削 深度 | 间隙 设置 51.. | 高 角 设 置 FE)... 


[由 下 而 上 切削 





图 5.8.4 “ 残 料 加 工 参 数 ” 选 项 卡 


Step3. 设置 剩余 材料 参数 。 在 “曲面 残 料 加 工 ” 对 话 框 中 单 击 覃 全 本 暑 数 尘 项 长， 如 图 
5.8.5 所 示 ， 在 列 亲 毛 二 的 计算 依据 : 区 域 选 中 们 所 有 先前 的 把 作 单 选项， 其 他 参数 设置 接受 系统 
的 默认 设置 。 单 击 “ 曲 面 残 料 加 工 ” 对 话 框 中 的 一 时 | 校 包 ， 同 时 在 图 形 区 生成 图 5.8.6 所 示 
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的 思路 轨迹 。 
5.8.5 所 示 的 “剩余 材料 参数 ”选项 卡 中 部 分 选项 的 说 明 如 下 。 
e@ 。 弄 深 志 二 Hi 自居 所 :区 域 : 用 于 设置 残 料 加 工时 残 料 的 计算 来 源 ， 有 以 下 几 种 形式 。 
加 人 且 有 有 先 融 的 擦 作 单 选项 : 选中 此 单 选项 , 则 表示 以 之 前 的 所 有 加 工 来 计算 残 料 。 
加 ”人 其 他 操作 单 选项 : 选中 此 单 选项 ,， 则 表示 在 之 前 的 加 工 中 选择 一 个 需要 的 加 
工 来 计算 残 料 。 
回忆 合用 更 新 将 件 复 选 框 : 此 选项 表示 用 已 经 保存 的 记录 为 残 料 的 计算 依据 。 
回 “六 粗 部 工 四 号 单 选项 : 选择 此 项 表示 可 以 通过 输入 刀具 的 直径 和 刀 角 半径 来 
计算 残 料 。 
回 RSTLE 次 件 单 选项 : 当 工 件 模型 为 不 规则 形状 时 选用 此 单 选项 ， 比 如 铸件 。 
回 ”万 二 解析 原 : 文本 框 : 用 于 定义 刀具 路 径 的 质量 。 材 料 的 解析 度 值 越 小 ， 则 创 
建 的 刀具 路 径 越 平 滑 ; 材料 的 解析 度 er el 笃 越 粗糙 。 
@  “ 响 硬 简洁 在 坯 : 区 域 : 此 区 域 可 以 对 加 工 残 料 的 范围 进行 设 定 。 
加 的 
量 进行 加 工 。 
回 ” 允 月 忒 剩 荣 志 坯 以 各 略 下 关 避 单 选 项 : 选择 此 单 选 项 ， 可 以 在 已 有 的 加 工 余 量 上 
减少 一 定 范 围 的 残 料 进行 加 工 。 
加 六 克星 利 示 瑟 于 发 往 间 几 ss 司 单 选项 : 选择 此 单 选项 ， 可 以 通过 调整 切削 间距 ， 
在 已 有 的 加 工 余 量 上 增加 一 定 范围 的 残 料 进行 加 工 。 
[下 


刀 路 参数 | 曲面 参数 | 残 料 加 工 参数 “剩余 材料 参数 | 


利 余 毛 二 的 计算 依据 一 
人 前 的 择 Machine Group- 
MT 去 由 和 属性 - Generic Mill 
个 其 他 操作 日: Ee Toolpath Group-l 
-人 1 -~ 曲面 粗 车 - 挖 槽 - [hcs: 迟 视 图 ] - [ 刀 且 
lia -2 - 曲面 粗 车 - 外 形 - [ycs， 傅 视图 ] - [7 
f ” 碍 加 工 妨 县 


直径 : 

癌 用 半径 
让 STL 区 件 
毛坯 解析 度 : 
















调整 剩 条 塘 坯 : 
人 3 应 用 当前 剩余 主 坯 计 算 

7 调整 剩余 所 二 以 四 略 小 尖 点 
全 调整 剩 祭 毛坯 以 链 淹 小 尖 点 


图 5.8.5 “剩余 材料 参数 ”选项 卡 
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Stage5. 加 工 仿真 


Step1. 刀 路 模拟 。 

(1) 在 “操作 管理 ?中 单 击 " 去 刀 路 -5617.0k -ROUGH_POCkET.NC -程序 号 0 节点 ,系统 弹出 “ 刀 
路 模拟 ”对 话 框 及 “ 刀 路 模拟 控制 ”操控 板 。 

(2) 在 “ 刀 路 模拟 控制 ”操控 板 中 单 击 大 按钮， 系统 将 开始 对 刀具 路 径 进行 模拟 ， 结 
果 与 图 5.8.6 所 示 的 刀具 路 径 相 同 ， 在 “ 刀 路 模拟 ”对 话 框 中 单 击 县 | 扩 钮 。 

Step2. 实体 切削 验证 。 

(1) 在 刀 路 选项 卡 中 单 击 由 按钮 ， 然 后 单 击 “ 验 证 选 定 操作 ”按钮 驹 ， 系 统 弹出 
“Mastercam 模拟 器 ”对 话 框 。 

(2) 在 “Mastercam 模拟 器 ”对 话 框 中 单 市 @@ 按 钮 ， 系 统 将 开始 进行 实体 切削 仿真， 
结果 如 图 5.8.7 所 示 ， 单 击 ” 按钮 。 








图 5.8.6 ”工件 加 工 刀 路 图 5.8.7 仿真 结 





Step3. 保存 文件 。 选 择 下 拉 菜 单 六 入 四 ”=> 加 所 夺 (5) 命令 ， 即 可 保存 文件 。 


5.9 粗 加 工 钻 削 式 加 工 





粗 加 工 钻 痢 式 加 工 是 将 铣 刀 像 钻头 一样 沿 曲 面 的 形状 进行 快速 钻 曾 加 工 ， 快 速 地 移 除 
工件 的 材料 。 该 加 工 方法 要 求 机 床 有 较 融 的 稳定 性 和 整体 刚性 。 此 种 加 工 方 法 比 晋 通 曲 面 
加 工 方法 的 加 工效 紊 蜗 。 下面 通 过 图 5.9.1 所 示 的 实例 讲解 粗 加 工 钻 曾 式 加 工 的 一 般 操 作 过 程 。 


沁 亡 ~、 


a) 加 工 模 型 b) 加工 工件 c) 加 工 结果 
5.9.1 粗 加 工 钻 削 式 加 工 








Stage1. 进入 加 工 环境 


打开 文件 D:\mcx8.1\work\ch05.09\PARALL _STEEP.MCX,， 系统 进入 加 工 环 境 。 
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Stage2. 设置 工件 








Step1. 在 “操作 管理 ”中 单 击 山 属性 - Generis Wi 节点 前 的 “+” 号 ， 将 该 节点 展开 ， 
然后 单 击 驶 毛坯 设置 节点 ， 系 统 弹 出 “机 床 群 组 属性 ”对 话 框 。 

Step2. 设置 工件 的 形状 。 在 “机 床 群 组 属性 ” 对话 框 的 噬 状 区 域 中 选中 郊 埠 形 单 选项 。 

Step3. 设置 工件 的 尺寸 在“ 机床 群 组 属性 ?对话 框 中 单 击 国 且 有 曲 可 | 余 铀 , 在 志 坏 原点 
区 域 的 四 文本 框 中 输入 值 3， 然 后 在 右 侧 的 预览 区 区 下 面 的 文本 框 中 输入 值 73。 

Step4. 单 击 “ 机 床 群 组 属性 ”对 话 框 中 的 局 委 掖 钮 ,完成 工件 的 设置 ， 如 图 5.9.2 所 示 。 

















Stage3. 选择 加 工 类 型 


Stepl. 选择 加 工 方法 。 选 择 下 拉 菜 单 I > 车 I > 
赔 亲身 中.… 命令 , 系统 弹出 “输入 新 NC 名 称 ”对 话 框 , 采用 系统 默认 的 名 称 , 单 击 国 到 
按钮 。 

Step2. 选择 加 工 面 及 加 工 范 围 。 

(1) 在 图 形 区 中 选取 图 5.9.3 所 示 的 曲面 , 然后 按 Enter 键 ， 系 统 弹出 “刀具 /曲面 选择 ” 
对 话 框 。 

(2) 单 击 “ 刀 具 / 曲 面 选择 ” 对话 框 较 格 区 域 的 旺 吕 按钮， 选取 图 5.9.4 所 示 的 点 1 和 
点 2 〈 点 1 和 点 2 为 楼 线 交 点 ) 为 加 工 栅 格 点 。 系 统 重新 弹出 “刀具 /曲面 选择 ”对 话 框 ， 
单 击 国 按钮， 系统 弹出 “曲面 粗 车 - 钻 削 ”对 话 框 。 








和 yy 上 上 » 
人 广 -- 选 取 这 旦 面 为 加 工 面 [六 -~ 
' ~-< 


‘ 
~ a 
Ed 





图 5.9.2 设置 工件 图 5.9.3 ”选取 加 工 面 图 5.9.4 定义 栅 格 点 
Stage4. 选择 刀具 


Step1. 选择 思 其 。 

(1) 确定 刀具 类 型 。 在 “曲面 粗 车 - 钻 削 ”对 话 框 中 单 击 且 本 和 过 证 | 扩 钮 ， 系 统 弹 出 “ 刀 
具 列 表 过 滤 ? 对 话 框 , 单 击 喘 是 要 到 区 域 中 的 无 砚 ， | 扩 钮 后 ,在 刀具 类 型 按钮 群 中 单 击 嚼 
( 圆 鼻 刀 ) 按钮 ， 单 币 车 肪 钮 ， 关 闭 “ 思 具 列表 过 滤 ” 对 话 框 ， 系 统 返 回 至 “曲面 粗 车 - 
钻 削 ”对 话 框 。 

(2) 选择 刀具 。 在 “曲面 粗 车 - 钻 削 ”对 话 框 中 单 击 卫 选择 蒜 县 | 扩 乌 ， 系 统 弹 出 图 








第 辐 章 Mastercam X8 曲 面 扯 加 工 _ ARE 








5.9.5 所 示 的 “刀具 选择 ”对 话 框 ,在 该 对 话 框 的 列表 框 中 选择 图 5.9.5 所 示 的 刀具 。 单 击 一 | 
按钮 ， 关 闭 “刀具 选择 ”对 话 框 ， 系 统 返回 至 “曲面 粗 车 - 钻 削 ”对 话 框 。 


XX 刀 且 选择 - C:\aserspublicvdocuamentsvshared mcamzxfA 四 il1ATools\ 上 il11 mm-Tooldh 


C:\users\publi... Mill_mm. Tooldb 








528 B. BULL ENDMILL... -- 6.0 2.0 50.0 4 转角 圆 鼻 丸 3 
529 B. BULL ENDNILL. . . -- 6.0 1.0 50.0 4 转角 圆 鼻 丸 3 | 
530 T. BULL ENDMILL -— T.0 3.0 50.0 4 转角 圆 息 刀 3 
〗 531 —- T. BULL ENDMILL. -- T.0 2.0 50.0 4 转角 圆 鼻 丸 3 过 滤 全 )... | 
有 _ -532 ____. > T._ BULL ENDMILL...___ -7____7.0__10__._. 50.0 4____. 转角 ____. 圆 熏 刀 _3 克 启用 过 滤 
533 一 8. BULL ENDMILL... - 8.0 Sud 转 1 遇 7] 3 
.ee 一 8.- BUC FRINIIC 7 -~ ~~==----8-0--3.0 ~- ee 转角 ----- 债 身 思 -3 了“ 显示 99 个 7 有 具 殿 
535 -— 8. BULL ENIMILL... —— 8.0 1.0 50.0 4 转角 圆 息 丸 3 显示 模式 
536 9. BULL ENDMILL... -- 9.0 3.0 50.0 4 转角 圆 息 丸 3 刀 且 
|〗 537 —- 9. BULL ENDMILL... —— 9.0 2.0 50.0 4 转角 圆 息 丸 3 个 装 酌 
538 9. BULL ENDMILL... -- 9.0 1.0 50.0 4 转角 圆 息 丸 3 全 于 者 
539 9. BULL FNDWNILL. . . -- 9.0 4.0 50.0 4 转角 圆 鼻 刃 3 | 





图 5.9.5 “刀具 选择 ”对 话 框 








Step2. 设置 刀具 相关 参数 。 

(1) 在 “曲面 粗 车 - 钻 削 ”对 话 框 习 晤 多 妆 选项 卡 的 列表 框 中 显示 出 上 一 步 选 择 的 刀具 ， 
双击 该 刀具 ， 系 统 弹出 “定义 刀具 ”对 话 框 。 

(2 ) 设置 刀具 号 。 在 中 且 抹 三 : 文本 框 中 将 原 有 的 数值 改 为 1。 

(3 ) 设置 刀具 参数 。 在 其 中 的 | 进 给 率 文本 框 中 输入 值 400.0， 在 下 切 速 讲 : 文本 框 中 输入 
值 200.0， 在 担 耻 违 率 文本 框 中 输入 值 1200.0， 在 圭 揭 转速 文本 框 中 输入 值 1000.0。 

(4) 单 击 “定义 刀具 ”对 话 框 中 的 |_ 精 加工 “及 钮 ， 完 成 刀具 的 设置 。 





























Stage5. 设置 加 工 参 数 


Step1. 设置 曲面 参数 。 在 “曲面 粗 车 - 钻 削 ” 对 话 框 中 单 击 项 面 要 烽 选 项 卡 ， 选 中 
安全 高 度 前 而 的 四 复 选 框 ， 并 在 [其 儿 度 加 | 后 的 文本 框 中 输入 值 50.0， 在 
上 要 高 唐国 | 六 木 框 中 输入 值 20.0， 在 更 F7 们 村 加 | 六 本 框 中 输入 值 10.0， 在 于 擅 EE 
(此 处 翻译 有 误 ， 应 为 “加 工 面 预 留 量 ”) 文 本 框 中 输入 值 0.5，[ 国 血 芝 要 选项 卡 中 的 其 他 参数 
设置 保持 系统 默认 设置 值 。 

Step2. 设置 曲面 钻 销 式 粗 加 工 参 数 。 

(1) 在 “曲面 粗 车 - 钻 削 ” 对 话 框 中 单 击 站 间 祖 加 工 莹 妆 选项 卡 ， 如 图 5.9.6 所 示 。 

(2 ) 在 外 由 坦 加 工 参 数 选项 卡 的 最 太 灿 向 切削 间距 : 文本 框 中 输入 值 60， 在 得 哨 出 中 文本 杠 
中 输入 值 3.0。 

(3 ) 完成 参数 设置 。 对 话 框 中 的 其 他 参数 设置 保持 系统 默认 设置 值 ， 单 击 “曲面 粗 车 - 
钻 削 ”对 话 框 中 的 .Se 按钮 ， 同 时 在 图 形 区 生成 图 5.9.7 所 示 的 刀 路 轨迹 。 
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曲面 粗 车 - 钻 削 车 
刀 路 参 娄 | 曲面 参数 ” 钻 削 查 加 工区 数 | 


原 妨 探 | 
加 | Pa 晶 Machine Group-l 


最 大 轴 向 切 淹 间 8E: io en 
| 








na Po 


=———=——J 


轩 0 凶 中 5 媒 蛙 


OE | 


切 淹 深度 Dm)... | 则 隐 保 站 后) | 高 级 保 十 区)... | 





图 $.9.6”“ 钻 削 粗 加 工 参 数 ” 选 项 卡 





图 5.9.7 工件 加 工 刀 路 


Stage6. 加 工 仿 真 


Step1l. 思路 模拟 。 

(1) 在 “操作 管理 ” 中 单 击 ` 父 路 -6950. 永 -PARALL_STEEP.NC -程序 号 9 节点 ， 系 统 弹出 “ 刀 
路 模拟 ”对 话 框 及 “思路 模拟 控制 ”操控 板 。 

(2) 在 “ 刀 路 模拟 控制 ”操控 板 中 单 击 大 按钮， 系统 将 开始 对 刀具 路 径 进行 模拟 ， 结 
果 与 图 5.9.7 所 示 的 刀具 路 径 相 同 ， 在 “ 刀 路 模拟 ”对 话 框 中 单 击 且 | 扩 钮 。 

Step2. 实体 切削 验证 。 

(1) 在 “操作 管理 ”中 确认 仍 ES 生 Wl 
然后 单 击 “验证 选 定 操作 ”按钮 各， 系统 弹出 “Mastercam 模拟 器 ”对 话 框 。 

(2) 在 “Mastercam 模拟 器 ”对 话 框 中 单 击 @@ 按 钮 ， 系 统 将 开始 进行 实体 切削 仿真， 
结果 如 图 5.9.8 所 示 ， 单 击 ” 按钮 。 















节操 被 选中 ， 





图 $.9.8 ”仿真 结果 


Step3. 保存 文件 。 选 择 下 拉 菜 单 文件 车 esp 加 祭 寺 (5 命令 ， 即 可 保存 文件 。 
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章 ”Mastercam X8 曲面 精 加 工 





Mastercam X8 的 曲面 精 加 工 功 能 同样 非常 强大 ， 本 草 主 要 通过 具 
体 的 实例 讲解 精 加工 中 各 个 加 工 方 法 的 一 般 操 作 过 程 。 通 过 本 章 的 学 习 ， 布 望 读者 能 够 清 
楚 地 了 解 Mastercam X8 曲面 精 加 工 的 一 般 流 程 及 操作 方法 ， 并 了 解 其 基本 原理 。 


6.1 概 林 





精 加 工 束 是 把 粗 加 工 或 半 精 加 工 后 的 工件 再 次 加 工 到 工件 的 几何 形状 并 达到 尺寸 精 
度 ， 其 切削 方式 是 通过 加 工 工件 的 结构 及 选用 的 加 工 类 型 进行 工件 表面 或 外 围 单 层 单 次 切 
前 加 工 。 

Mastercam X8 提供 了 11 种 曲面 精 加 工 加 工 方式 ， 分 别 为 “ 精 加 工 平 行 铣 前 ”“ 精 加 工 
平行 陡 矢 面 ”“ 精 加 工 放 射 状 2”“ 精 加 工 投影 加 工 ”” 精 加 工 流 线 加 工 ”“ 精 加 工 等 高 外 形 ” 
“ 精 加 工 浅 平面 加 工 ”“ 精 加 工交 线 清 角 加 工 ”“ 精 加 工 残 料 加 工 ”“ 精 加 工 环绕 等 距 加 工 ” 
和 “ 精 加 工 熔接 加 工 ” 














6.2 ” 精 加 工 平 行 铣 前 加 工 








精 加 工 平 行 铣 前 方式 与 粗 加 工 平 行 铣 前 方式 基本 相同 ， 加 工时 生成 治 茶 一 指定 角度 方 
问 的 思 上 路 径 。 此 种 方法 加 工 出 的 工件 较 光 滑 ， 主 要 用 于 圆 孤 过 渡 及 陡 冬 面 的 模型 加 工 。 
下面 以 图 6.2.1 押 示 的 模型 为 例 讲 解 精 加 工 平 行 铣削 加 工 的 一 般 操作 过 程 。 


a) 加 工 模型 b) 加 工 工 件 c) 加 工 结果 
图 6.2.1 精 加 工 平 行 铣削 加 工 























Stage1. 进入 加 工 环境 
Step1. 打开 文件 D:\mcx8.1\work\ch06.02\FINISH_PARALL.MCX。 
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Step2， 隐 藏 刀具 路 径 。 在 思 品 
路 径 隐藏 。 





Stage2. 选择 加 工 类 型 





Step1. 选择 加 工 方法 。 选 择 下 拉 菜单 国语 后] np | 天 古村 和 np 本 


人 人 
命令 


oO 


Step2. 选取 加 工 面 。 在 图 形 区 中 选取 图 6.2.2 所 示 的 曲面 ， 然 后 按 Enter 键 ， 系 统 弹 出 


“思路 /曲面 选择 ”对 话 框 ， 采 用 系统 默认 的 参数 设置 ， 单 击 一 里 | 术 钮 ， 系 统 弹 出 “曲面 精 
车 -平行 ”对 话 框 。 








"一 一 一 


图 6.2.2 选取 加 工 而 
Stage3. 选择 刀具 


Step1. 选择 思 其 。 


(1) 确定 刀具 类 型 。 在 “曲面 精 车 -平行 ”对话 框 中 单 市 晤 时 弓 加 | 拉 钮 ， 系 统 弹 出 “ 刀 
具 列 表 过 滤 " 对 话 框 , 单 击 员 王 弄 区 域 中 的 无 而 “| 扩 钮 后 ,在 刀具 类 型 按钮 群 中 单 击 助 
( 球 刀 ) 按钮 ， 单 击 屋 生 按 钮 ， 关 闭 “ 刀 具 列 表 过 滤 ” 对 话 框 ， 系 统 返 回 至 “曲面 精 车 - 
平行 ”对 话 框 。 

(2) 选择 刀具 。 在 “曲面 精 车 -平行 ”对 话 框 中 单 市 一 寺 虹 库 了 上、 | 枕 钮 ， 系 统 弹 出 图 
6.2.3 所 示 的 “刀具 选择 ”对 话 框 ,在 该 对 话 框 的 列表 框 中 选择 图 6.2.3 所 示 的 刀具 。 单 击 上 | 
按钮 ， 关 闭 “刀具 选择 ”对 话 框 ， 系 统 返回 至 “曲面 精 车 -平行 ”对 话 框 。 








5 刀 且 迹 择 - C:hMosershpublichdocunents\shared mcamxz84ill\Tools\Nill] mm.Tooldb 


C: Musers\publi... MIill_mm.Tooldb [法 | 


| 装配 名 称 刀 柄 名 称 长 度 | 类 型 。 | 半径 类 型 | 刀具 数 | <| 
-- 1.0 EE 4 


| 466 1. BALL ENDMILL 全 部 
487 2. BALL ENDMILL 全 部 


0 1 全 部 
. 过 不 全 ).. 

5. BALL ENDMILL = 3 a v 启用 过 滤 
显示 25 个 刀具 ( 共 


显示 模式 
p 7 上 


j 488 3. BALL ENDMILL 
和 -4869-----:- -i 4 _BALL_ ENPNIIIT. 


7. BALL ENDMILL 
3. BALL ENTMILL 
9. BEALL ENLTMILL 
10. EALL ENIMILL 
ll. EALL ENDMILL 
l2. EALL ENDMILL 


广 装配 


=| 本 X wl) 
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和 
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图 6.2.3 “刀具 选择 ”对 话 框 
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Step2. 设置 刀具 相关 参数 。 

(1) 在 “曲面 精 车 -平行 ” 对 话 框 习 申 多 妆 选项 卡 的 列表 框 中 显示 出 上 一 步 选 择 的 刀具 ， 
双击 该 刀具 ， 系 统 弹出 “定义 刀具 ”对 话 框 。 

(2) 设置 刀具 号 。 在 中 且 滴 三 : 文本 框 中 将 原 有 的 数值 改 为 2。 

(3 ) 设置 刀具 参数 。 设 置 图 6.2.4 所 示 的 参数 。 














ee 最 终 化 杂项 属性 。 

最 终 化 属性 在 最 后 确定 刀具 创建 之 前 调整 其 它 属 性 。 
操作 ^ 常规 和 
站 县 编号 : 2 名 称 : 5. BALL ENDMILL 
刀 长 仿 置 : 2 说 明 : 
直径 偏 置 : 2 制造 商 名 称 : 
进 给 率 : 300 制造 商 丸 具 代 码 : 
下 切 速率 : 800 v 
提 闷 速率 : 1200 钳 淹 
主轴 转速 : 2800 袜 粗 加 工 步 进 量 人 3): 50 
主轴 方向 : | 怖 时 锌 * Zz 粗 加 工 步 进 量 (%): 50 
刀具 数 : 4 位 精 修 步 进 旺 (%): 
材料 : HSS ” Z 精 修 步 进 量 全) : 

冷却 液 
MM 公制 
帮助 取消 上 一 上 下 一 步 


小 


图 6.2.4 设置 刀具 参数 


\ 


(4) 设置 冷却 方式 。 单 击 兴趣 起 按钮， 系统 弹出 “冷却 液 ” 对 话 框 ， 在 IE 中 (切削 
液 ) 下 拉 列 表 中 选择 国生 选项 ， 单 击 该 对 话 框 中 的 | 确定 ”| 按钮 , 关闭 “冷却 液 ”对 话 框 。 
(5 ) 单 击 “定义 刀具 ”对 话 框 中 的 [_ 精 加 工 _ | 按钮， 完成 刀具 的 设置 。 








Stage4. 设置 加 工 参 数 


Step1. 设置 曲面 加 工 参数 。 在 “曲面 精 车 -平行 ”对 话 框 中 单 击 贺 血 这 当选 项 卡 ， 此 选 
项 卡 中 的 参数 设置 保持 系统 默认 设置 。 

Step2. 设置 精 加 工 平行 铣削 参数 。 

(1) 在 “曲面 精 车 -平行 ”对 话 框 中 单 击 平行 精 加 工 莹 妆 选项 卡 ， 如 图 6.2.5 所 示 。 

(2 ) 设置 切削 方式 。 在 王 行 精 加 工 参 数 选项 卡 的 蝇 吉 坊 或 下 拉 列 表 中 选择 Ei 栅 . 

(3 ) 设置 切削 间距 。 在 平行 精 加 工 者 数 选项 卡 的 最 直径 向 声 浊 间 下 国文 本 框 中 输入 值 0.6。 

(4) 完成 参数 设置 。 对 话 框 中 的 其 他 参数 设置 保持 系统 默认 设置 ， 单 击 “ 曲 面 精 车 - 
平行 ”对 话 框 中 的 星 归 按钮 ， 同 时 在 图 形 区 生成 图 6.2.6 所 示 的 刀 路 轨迹 。 














曲面 精 车 - 平行 加 
站 路 参数 | 曲面 参数 ”平行 精 加工 戎 数 | 





整体 尾 莽 LT | D0. Des 最 去 径 向 切削 间距 Wm). pe 
人 和 区 


「 使 用 接 丘 起 办 局 


万 东 诗 吕 | 间隙 设置 (3). .| 高 级 设置 中) | 





图 6.2.5 “平行 精 加 工 参 数 ” 选 项 卡 


放大 图 


村 i i a i | 





图 6.2.6 工件 加 工 思路 


Stage5. 加 工 仿 真 


Step1l. 思路 模拟 。 

(1) 在 “操作 管理 ”中 单 击 上 一 步 创建 好 的 刀 路 节点 ， 系 统 弹出 “ 刀 路 模拟 ”对 话 杠 
及 “思路 模拟 控制 ”操控 板 。 

(2) 在 “ 刀 路 模拟 控制 ”操控 板 中 单 击 磊 按钮， 系统 将 开始 对 刀具 路 径 进行 模拟 ， 结 
果 与 图 6.2.6 所 示 的 刀具 路 径 相 同 ， 在 “ 刀 路 模拟 ”对 话 框 中 单 击 县 | 扩 钮 。 

Step2. 实体 切削 验证 。 

(1) 在 刀 忠 选 项 卡 中 单 击 ** 按 钮 ， 然 后 单 击 “ 验 证 选 定 操作 ”按钮 加 ， 系 统 弹出 
“Mastercam 模拟 器 ”对 话 框 。 

(2) 在 “Mastercam 模拟 器 ”对 话 框 中 单 击 (@ 按 钮 ， 系 统 将 开始 进行 实体 切削 仿真 ， 
结果 如 图 6.2.7 所 示 ， 单 击 ”按钮 。 





图 6.2.7 仿真 结果 
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Step3. 保存 文件 。 选 择 下 拉 菜 单 六 入 四 ”ee 加 永志 (5 命令 ， 即 可 保存 文件 。 


6.3” 精 加 工 平行 陡 冬 面 加 工 





六 加 工 平 行 陡 糙 徊 〈PAR.STEEP) 加 工 是 指 从 陡 和 糙 区 域 切削 残余 材料 的 加 工 方法 ， 陡 
矢 面 取决 于 两 个 矢 起 角度。 下 面 以 网 6.3.1 所 示 的 模型 为 例 讲 解 精 加 工 平 行 陡 糙 和 面 加 工 的 一 
和 操作 过 程 。 








a) 加 工 模型 b) 加 工 工件 c) 加 工 结果 
图 6.3.1 精 加 工 平行 陡 佟 面 加 工 


Stage1. 进入 加 工 环 境 


Step1. 打开 文件 D:\mcx8.1\work\ch06.03\FINISH_PAR.STEEPMCX.。 
Step2. 隐 蔚 刀具 路 径 。 在 刀 跨 选项 卡 中 单 击 * 按 钮 ， 再 单 击 富 按钮 ， 将 已 存 的 刀具 
路 径 隐 藏 。 





Stage2. 选择 加 工 类 型 





Step1. 选择 加 工 方法 。 选择 下 拉 菜 单 2 > 中国 人 和 

Step2. 选取 加 工 面 。 在 图 形 区 中 选取 图 6.3.2 所 示 的 曲面 ， 然 后 按 Enter 键 ， 系 统 弹出 
“思路 /曲面 选择 ”对 话 框 ， 对 话 框 的 其 他 参数 设置 保持 系统 默认 设置 值 ， 单 击 里 轩 枕 包 ， 
系统 弹出 “曲面 精 车 -平行 陡 和 斜面 ”对 话 框 。 


选取 此 面 为 加 工 面 








图 6.3.2 ”选取 加 工 面 
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第 ( 命 章 Mastercam X8 曲 面 精 加 工 





Stage3. 选择 刀具 


Step1. 选择 思 其 。 

(1) 确定 刀具 类 型 。 在 “曲面 精 车 -平行 陡 斜 面 ”对 话 框 中 单 击 用 和 是 过 一目 掖 钮 ， 系 统 
弹出 “刀具 列表 过 滤 ” 对 话 框 ， 单 击 因 彼 甘 型 区 域 中 的 忆 无 疝 | 按钮 后 ， 在 刀具 类 型 按钮 
群 中 单 击 且 | ( 圆 鼻 刀 ) 按钮 ， 单 击 昨 昌 | 按钮， 关闭 “刀具 列表 过 滤 ” 对 话 框 ， 系 统 返 回 
至 “曲面 精 车 -平行 陡 斜 面 ”对 话 框 。 

(2) 选择 刀具 。 在 “曲面 精 车 -平行 陡 斜 面 ” 对 话 框 中 单 击 上 下 芝 谨 攻 上 | 次 乌 ， 系 统 
弹出 “刀具 选择 ”对 话 框 ， 在 该 对 话 框 的 列表 框 中 选择 图 6.3.3 所 示 的 刀具 。 单 市 上 
钮 ， 关 闭 “ 刀 具 选 择 ” 对 话 框 ， 系 统 返回 至 “曲面 精 车 -平行 陡 斜 面 ”对 话 框 。 





XX 刀 且 选择 - C:\aserspublicvdocuamentsvshared mcamxfv 上 il1ATools\Ii11 mm-Tooldh 
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图 6.3.3 “刀具 选择 ”对 话 框 








Step2. 设置 刀具 相关 参数 。 

(1) 在 “曲面 精 车 -平行 陡 斜 面 ”对 话 框 , 习 晤 区 妆 选项 卡 的 列表 框 中 显示 出 上 一 步 选 择 
的 刀具 ， 双 击 该 刀具 ， 系 统 弹出 “定义 刀具 ”对 话 框 。 

(2) 设置 刀具 号 。 在 中 且 沫 三 : 文本 框 中 将 原 有 的 数值 改 为 2。 

(3 ) 设置 刀具 参数 。 在 其 中 的 进 给 率 : 文本 框 中 输入 值 200.0， 在 下 切 速 率 : 文本 框 中 输 
入 值 400.0， 在 近 习 淄 率 文本 框 中 输入 值 800.0， 在 慷 狗 球速 文本 框 中 输入 值 1200.0。 

(4) 设置 冷却 方式 。 单 击 冷 才 站 ”按钮 ， 系 统 弹出 “冷却 液 ” 对 话 框 ， 在 ,和 电 〈 切 削 
液 ) 下 拉 列 表 中 选择 国 国 交 项 ,， 单 击 该 对 话 框 中 的 。 确定 | 按钮， 关闭 “冷却 液 ” 对 话 框 。 

(5) 单 击 “ 定 义 刀 具 ” 对 话 框 中 的 | 精 加 工 _ 胺 钮 ， 完 成 刀具 的 设置 。 


























Stage4. 设置 加 工 参数 


step1. 设置 曲面 加 工 参数 。 在 “曲面 精 车 -平行 陡 斜 面 ”对 话 框 中 单 击 | 曲 醒 基数 | 进项 卡 ， 
选 中 | 要 全 访 度 加 | 前 面 的 四 复 选 杠 ， 并 在 记 人 这 度 加 | 文 木 框 中 输入 值 50.0， 在 
毛坯 预 留 量 


过 高 访 册 | 立木 框 中 输入 值 20.0， 在 同时 下 7 机 要 加 | 六 木 框 中 输入 值 10.0， 在 号 ij 大 上 
(此 处 翻译 有 误 ， 应 为 “加 工 面 预 留 量 ”) 文 本 框 中 输入 值 0.0， 曲 徊 大 训 选项 卡 中 的 其 他 参数 
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设置 保持 系统 默认 设置 。 
Step2. 设置 精 加 工 放射 状 参数 。 
(1) 在 “曲面 精 车 -平行 陡 斜 面 ” 对 话 框 中 单 击 陡 儿 面 下 行 精 加 工区 妆 选项 卡 ， 如 图 6.3.4 
所 示 。 
曲面 精 车 - 平行 陡 介 面 区 
刀 路 参数 | 曲面 务 数 “” 陡 撩 面 平行 精 加 工 基数 | 
整体 公差 (7) | | 025 ”最 大 径 向 切削 间距 如 | 
I Fo 1 戎 方式 






切削 
厂 合用 接近 起 办 点 好 二 四 
包含 外 部 的 切削 
ER 间隙 设置 (6) | 高 级 设置 @) | 





图 6.3.4 “ 陡 和 斜 面 平行 精 加 工 参 数 ” 选 项 卡 





(2 ) 设置 切削 方式 。 在 陡 笛 面 平 行 精 加 I 各 数 计 项 卡 的 唱机 或 下 拉 列 表 中 选择 区 站 项 . 
(3 ) 完成 参数 设置 。 对 话 框 中 的 其 他 参数 设置 保持 系统 默认 设置 ， 单 击 “ 曲 面 精 车 - 
平行 陡 斜 面 ”对 话 框 中 的 2 要 饲 ， 同 时 在 图 形 区 生成 图 6.3.5 所 示 的 刀 路 轨迹 。 








图 6.3.5 ”工件 加 工 刀 路 


6.3.4 所 示 的 “ 陡 和 斜面 平行 精 加 工 参 数 ” 选 项 卡 中 部 分 选项 的 说 明 如 下 。 

e。 藤本 文本 框 : 用 于 定义 陡 儿 面 的 刀具 路 径 与 X 轴 的 角度 ， 

e@ 。 姬 便 文 本 框 : 用 于 定义 刀具 从 前 面 切削 区 域 下 刀 切 前 ， 消 除 不 同 刀具 路 径 间 产生 
的 加 工 间隙 ， 其 延伸 距离 为 两 个 刀具 路 径 的 公共 部 分 ， 延 伸 刀 具 路 径 沿 着 曲面 曲 
率 变 化 。 此 文本 框 仅 在 5 吊 卉 为 E 国 区 

e@ 。 陡 振 面 范围 区域 ， 此 区 域 可 以 人 为 设置 加 工 的 陡 斜 面 的 范围 ， 此 范围 是 宣 间 呈 度 文本 
框 中 的 数值 与 筷 条 硼 度 文 本 框 中 的 数值 之 间 的 区 域 . 
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叫 ” 汪 半 名 唐 文 本 框 : 设置 陡 儿 面 的 起 始 加 工 角 度 ， 

祷 红 名 度 文本 框 :设置 陡 斜面 的 终止 加 工 角 度 ， 

回 。 公 包 含 外 部 的 切削 复 选 框 : 用 于 设置 加 工 在 陡 斜 的 范围 角度 外 面 的 区 域 . 选中 
此 复 选 框 时 ， 系 统 会 自动 加 工 与 加 工 角度 成 正 交 的 区 域 和 浅 的 区 域 ， 不 加 工 
与 加 工 角度 平行 的 区 域 ， 使 用 此 复 选 框 可 以 避免 重复 切削 同 一 个 区 域 。 


四 


Stage5. 加 工 仿真 


Step1l. 思路 模拟 。 

(1) 在 “操作 管理 ”中 单 击 侠 7 路-67.6k -PARALL_STEEP.NC -程序 号 0 节点 ， 系 统 弹出 “ 刀 
路 模拟 ”对 话 框 及 “ 刀 路 模拟 控制 ”操控 板 。 

(2) 在 “ 刀 路 模拟 控制 ”操控 板 中 单 击 项 胶 钮 ， 系 统 将 开始 对 刀具 路 径 进行 模拟 ， 结 
果 与 图 6.3.5 所 示 的 刀具 路 径 相 同 ， 在 “ 刀 路 模拟 ”对 话 框 中 单 击 县 | 护 钮 。 

Step2. 实体 切削 验证 。 

(1) 在 刀 忠 选项 卡 中 单 击 M% 按 钮 ， 然 后 单 击 “ 验 证 选 定 操作 ”按钮 加 ， 系 统 弹出 
“Mastercam 模拟 器 ”对 话 框 。 

(2) 在 “Mastercam 模拟 器 ”对 话 框 中 单 击 B 控 钮 ， 系 统 将 开始 进行 实体 切削 仿真， 
结果 如 图 6.3.6 所 示 ， 单 击 和 按钮 。 

Step3. 保存 文件 。 选 择 下 拉 菜 单 文件 四 ”ep 四 公 二 (5) 命令 ， 即 可 保存 文件 。 











图 6.3.6 仿真 结果 


6.4 ” 精 加 工 放 射 状 加 工 


放射 状 (RADIAL) 精 加 工 是 指 刀具 绕 一 个 旋转 中 心 点 对 工件 某 一 范围 内 的 材料 进行 
加 工 的 方法 ， 其 刀具 路 径 呈 放射 状 。 此 种 加 工 方法 适合 于 圆 形 、 边 界 等 值 或 对 称 性 模型 的 
加 工 。 下 面 通过 和 几 6.4.1 所 示 的 模型 讲解 精 加 工 放 射 状 加 工 的 一 般 操 作 过 程 。 
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a) 加 工 模型 b) 加 工 工件 c) 加 工 结果 
图 6.4.1 精 加 工 放 射 状 加 工 
Stage1. 进入 加 工 环境 
Step1. 打开 文件 D:\mcx8.1\work\ch06.04\FINISH_RADIAL.MCX。 
Step2. 隐 蔚 刀具 路 径 。 在 刀 路 选项 卡 中 单 击 屿 按钮， 再 单 击 攻 按钮， 将 已 存 的 刀具 
路 径 隐 藏 。 





Stage2. 选择 加 工 类 型 





Step1. 选择 加 工 方 法 。 选 择 下 拉 菜 单 国 BE np 人 
命令 。 

Step2. 选取 加 工 面 及 放射 中 心 。 在 网 形 区 中 选取 网 6.4.2 所 示 的 曲面 , 然后 按 Enter 键 ， 
系统 弹出 “ 刀 路 /曲面 选择 对 话 框 , 在 对 话 框 的 部 射 点 区 域 中 单 击 芋 国 | 拉 钮 , 选取 图 6.4.3 
所 示 的 圆 弧 的 中 心 为 加 工 的 放射 中 心 ， 对 话 框 的 其 他 参数 设置 保持 系统 默认 设置 ， 单 击 
办 钮 ， 系 统 弹 出 “放射 状 曲 面 精 车 ”对 话 框 。 











图 6.4.2” ”选取 加 工 面 图 6.4.3 ”定义 放射 中 心 


Stage3. 选择 刀具 


Step1. 选择 思 其 。 

(1) 确定 刀具 类 型 。 在 “放射 状 曲面 精 车 > 对 话 框 中 单 击 天 是 过 本 | 扩 钮 ,系统 弹 出 “ 刀 
具 列 表 过 滤 ? 对 话 框 , 单 击 砚 是 要 王 区 域 中 的 无名 “| 护 馈 后 ,在 刀具 类 型 按钮 群 中 单 击 站 | 
(平底 刀 ) 按钮 ， 单 击 用 吕 加 | 按钮， 关闭 “刀具 列表 过 滤 ” 对 话 框 ， 系 统 返 回 至 “放射 状 曲 
面 精 车 ”对 话 框 。 

(2) 选择 刀具 。 在 “放射 状 曲面 精 车 ”对 话 框 中 单 击 志 选择 库 四 县 | 扩 钮 ， 系 统 弹 出 
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“刀具 选择 ”对 话 框 ， 在 该 对 话 框 的 列表 框 中 选择 图 6.4.4 所 示 的 刀具 。 单 击 国 | 较 钮 ， 关 
闭 “ 刃 具 选 择 ” 对 话 框 ， 系 统 返 回 全 “放射 状 曲面 精 革 ”对 话 框 。 
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图 6.4.4 “刀具 选择 ”对 话 框 








Step2. 设置 刀具 相关 参数 。 

(1) 在 “放射 状 曲面 精 车 ”对 话 框 习 晤 区 妆 选项 卡 的 列表 框 中 显示 出 上 一 步 选择 的 刀具 ， 
双击 该 刀具 ， 系 统 弹 出 “定义 刀具 ”对 话 框 。 

(2 ) 设置 刀具 号 。 在 刀具 编号 : 文本 框 中 将 原 有 的 数值 改 为 2。 

(3) 设置 刀 其 参数 。 设 首 图 6.4.5 所 不 的 参数 。 

(4) 设置 冷却 方式 。 单 市 冷却 训 “| 护 钮 ， 系 统 弹 出 “冷却 液 ” 对 话 框 ， 在 到 吧 | (切削 
液 ) 下 拉 列 表 中 选择 用 让 项 ， 单 击 该 对 话 框 中 的 确定 按钮， 关闭 “冷却 液 ”对 话 框 。 

(5 ) 单 击 “ 定 义 刀 有 具 ” 对 话 框 中 的 | _ 精 加工“ 按钮， 完成 刀具 的 设置 。 















































当前 步 进 量 : 证 
最 终 化 杂项 属性 。 
定义 刀 且 图形 


最 终 化 属性 在 最 后 确定 刀具 创建 之 前 调整 其 它 属性 。 

操作 常规 

站 县 编号 : 2 名 称 : 6. FLAT ENDMILL 
刀 长 偏 置 2 说 明 : 

直径 偏 置 : 2 制造 商 名 称 : 

进 给 率 : E 制造 商 刀具 代码 : 

下 切 速 率 : 
提 刀 速率 : 铁 淹 

主轴 转速 : 、| 12 5 守 粗 加 工 步 进 量 的 : 
主轴 方向 : 。 z 粗 加 工 步 进 时 %) : 
刀具 数 : xY 精 修 步 进 旦 多 : 
z 精 修 步 进 量 6 : 


























图 6.4.5 设置 刀具 参数 
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Stage4. 设置 加 工 参数 


Step1. 设置 曲面 加 工 参 数 。 

(1) 在 “放射 状 曲面 精 车 ”对 话 框 中 单 击 功 画 要 瑞光 项 卡 ， 在 旦 居 E (此 处 翻译 有 误 ， 
应 为 “加 工 面 预 留 量 ”) 文本 框 中 输入 值 0.2。 

(2) 在 “放射 状 曲 面 精 车 ”对 话 框 中 选中 二 方 癌 而” “| 前 而 的 阿 复 选 框 ， 并 单 击 
| 方向 而 ”以 钮 ， 系 统 弹 出 “方向 ”对 话 框 。 

(3) 在 “方向 ”对 话 框 下 太 方 则 区 域 的 下 由 长 厦 文本 框 中 输入 值 5.0， 对 话 框 中 的 其 他 
参数 设置 保持 系统 默认 设置 值 ， 单 市 车 | 校 钮 ， 系 统 返 回 至 “放射 状 曲 面 精 车 ”对 话 框 。 

Step2. 设置 精 加 工 放射 状 参数 。 

(1) 在 “曲面 精 加 工 放射 状 ”对 话 框 中 单 击 苹 射 状 精 加 工 天 数 计 项 卡 ， 如 图 6.4.6 所 示 。 

( 2 ) 在 藏 多 精 加工 参数 选项 卡 的 下 合 受 差 名 | 文本 框 中 输入 值 0.025。 

(3 ) 设置 切削 方式 。 在 天仙 大 精 加 工 驮 数 尘 项 卡 的 电 g 让 惑 下 拉 列 表 中 选择 这 项 . 


放射 鞭 曲 面 厌 车 
刀 路 参数 | 曲面 参数 0 











一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 


整体 公差 0) 上 | ED . si ro 区 和 Fo 
切削 疡 式 。 和 = 超 昌 pr Fe0.0 


起 妨 点 
佐 由 内 而 站 
由 外 而 向 


| | 间隙 设置 3). | 高 独 保 站 员 )... 





图 6.4.6 “放射 状 类 加 工 参 数 ” 选 项 卡 
6.4.6 所 示 的 “放射 状 精 加 工 参 数 ” 选 项 卡 中 部 分 选项 的 说 明 如 下 。 
。 ” 素 语 限制 中 | 护 知 ， 要 激活 此 按钮 ， 先 要 选中 此 按钮 前 面 的 也 | 复 选 框 。 单 击 此 按 
钮 ， 系统 弹出 “深度 限制 ”对 话 框 ， 如 图 6.4.7 所 示 。 通 过 此 对 话 框 可 以 对 切削 深 
度 进行 具体 设置 。 


深度 限制 Ei 











相对 于 2 
有 小 pr 
最 大 





vv|%| ?| 


图 6.4.7 “深度 限制 ”对 话 框 
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说 明 : 图 6.4.6 所 示 “ 放 射 状 精 加 工 参数 ”选项 卡 中 的 部 分 选项 与 粗 加 工 相 同 ， 此 处 不 
再 次 述 ， 

(4) 完成 参数 设置 。 对 话 框 中 的 其 他 参数 设置 保持 系统 默认 设置 ， 单 击 “ 放 射 状 曲面 
精 车 ”对 话 框 中 的 是 汪 按钮 ， 同 时 在 图 形 区 生成 图 6.4.8 所 示 的 刀 路 轨迹 。 








Stage5. 加 工 仿真 


Step1. 刀 路 模拟 。 

(1) 在 “操作 管理 ”中 单 击 上 一 步 创建 好 的 刀 路 节点 ， 系 统 弹出 “ 刀 路 模拟 ”对 话 杠 
及 “ 刀 路 模拟 控制 ”操控 板 。 

(2) 在 “ 刀 路 模拟 控制 ”操控 板 中 单 击 硕 按 钮 ， 系 统 将 开始 对 刀具 路 径 进行 模拟 ， 结 
果 与 图 6.4.8 所 示 的 刀具 路 径 相同 ， 在 “ 刀 路 模拟 ”对 话 框 中 单 击 且 g | 扩 钮 。 

Step2. 实体 切削 验证 。 

(1) 在 “操作 管理 ” 刀 路 选项 卡 中 单 击 崔 按钮 ， 然 后 单 击 “ 验 证 选 定 操作 ”按钮 中， 
系统 弹出 “Mastercam 模拟 器 ”对 话 框 。 

(2) 在 “Mastercam 模拟 器 ”对 话 框 中 单 击 例 按钮 ， 系 统 将 开始 进行 实体 切削 仿真 ， 
结果 如 图 6.4.9 所 示 ， 单 击 ” 按钮 。 








| 
I 
1 
~ 一 -| 





6.4.8 ”工件 加 工 思 路 图 6.4.9 ”仿真 结果 


Step3. 保存 文件 。 选 择 下 拉 菜 单 立信 国 ”ee 辕 祭 寺 15) 命令 ， 即 可 保存 文件 。 


6.5 ” 精 加 工 投影 加 工 








投影 精 加 工 是 将 已 有 的 刀具 路 径 文件 (NCI) 或 几何 图 素 ( 点 或 曲线 ) 投影 到 指定 曲 
面 模 型 上 并 生成 刀具 路径 来 进行 切 天 加 工 的 方法 。 用 来 做 投影 图 系 的 NCI 所 生成 的 刀具 路 
径 跟 工件 形状 越 接 近 , 几何 图 又 越 紧 竣 ， 加 工 出 来 的 效果 束 越 平滑 。 下 和 面 以 图 6.5.1 所 示 的 模 
型 为 例 讲解 精 加 工 投 影 加 工 的 一 般 操 作 过 程 ( 本 例 是 将 已 有 刀具 路 径 投 影 到 曲面 进行 加 工 
的 )。 
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a) 加 工 模型 b) 加 工 工件 c) 加 工 结 
图 6.5.1 精 加 工 投影 加 工 





Stage1. 进入 加 工 环 境 

Step1. 打开 文件 D:\mcx8.1\work\ch06.05\FINISH_PROJECT.MCX。 

Step2. 隐藏 刀具 路 径 。 在 刀 踏 选项 卡 中 单 击 ** 按 钮 ， 再 单 击 人 后 按钮 ， 将 已 存 的 刀具 
路 径 隐 藏 。 





Stage2. 选择 加 工 类 型 





Stepl. 选择 加 工 方法 .选择 下 拉 菜 单 了 时 ( 中 ”ep 下 画 管 加工 伍 ) 

Step2. 选择 加 工 面 及 投影 曲线 。 

(1) 在 图 形 区 中 选取 图 6.5.2 所 示 的 曲面 , 然后 按 Enter 键 ， 系统 弹出 “ 刀 路 /曲面 选择 ” 
对 话 框 。 

(2) 单 击 “ 刀 路 /曲面 选择 ”对 话 框 曲线 区 域 的 星 量 | 近 钮 ， 系 统 弹 出 “ 串 连 ”对 话 框 
单 击 其 中 的 革 。 站 掖 钮 ， 然 后 框 选 图 6.5.3 所 示 的 所 有 曲线 (字体 曲线 )， 此 时 系统 提示 “和 输 
入 搜索 点 ” 选取 图 6.5.3 所 示 的 点 1 (点 工 为 直线 的 端点 )， 在 “ 串 连 ”对话 框 中 单 击 县 
按钮 ， 系 统 重新 弹出 “ 刀 路 /曲面 选择 ”对 话 框 。 

(3)“ 思 路 /曲面 选择 ”对 话 框 的 其 他 参数 设置 保持 系统 默认 设置 值 ， 单 市 | 扩 包 ， 
系统 弹出 “曲面 精 车 -投影 ”对 话 框 。 














选取 投影 曲线 





图 6.5.2 定义 投影 曲面 图 6.5.3 ”选取 投影 曲线 和 搜寻 点 
Stage3. 选择 刀具 


Step1. 选择 刀 其 。 
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(1) 确定 刀具 类 型 。 在 “曲面 精 车 -投影 ”对 话 框 中 单 击 且 本 昌 过 天 | 扩 钮 ， 系 统 弹 出 “ 刀 
具 列 表 过 滤 ? 对 话 框 , 单 击 轴 是 本 到 区 域 中 的 岂 无 砚 “| 拉 钮 后 ,在 刀具 类 型 按钮 群 中 单 击 则 | 
( 球 刀 ) 按钮 ， 单 击 晤 | 按钮， 关闭“ 刀具 列表 过 滤 ” 对 话 框 ， 系 统 返回 至 “曲面 精 车 - 
投影 ”对 话 框 。 

(2) 选择 刀具 。 在 “曲面 精 车 -投影 ”对 话 框 中 单 击 也 选择 康 思 上 | 欣 钮 ,系统 阐 出 “ 刀 
具 选 择 ” 对 话 框 ， 在 该 对 话 框 的 列表 框 中 选择 图 6.5.4 所 示 的 刀具 。 单 市 | 拉 钮 ， 关 闭 
“刀具 选择 ”对 话 框 ， 系 统 返 回 至 “曲面 精 车 -投影 ”对 话 框 。 

Step2. 设置 刀具 相关 参数 。 

(1) 在 “曲面 精 车 -投影 ”对 话 框 习 晤 条 妆 选项 卡 的 列表 框 中 显示 出 上 一 步 选 择 的 刀具 ， 
双击 该 刀具 ， 系 统 弹出 “定义 刀具 ”对 话 框 。 

(2 ) 设置 刀具 号 。 在 刀具 编号 : 文本 框 中 将 原 有 的 数值 改 为 3。 

(3) 设置 刀具 参数 。 在 其 中 的 | 进 共 速 率 文本 框 中 输入 值 200.0， 在 下 切 速率 : 文本 框 中 输 
入 值 1600.0， 在 担 玉 速率 文本 框 中 输入 值 1600.0， 在 圭 贡 转 速 文本 框 中 输入 值 2200.0。 

(4) 设置 冷却 方式 。 单 击 ， 准 者 家 ” 近 钮 ， 系 统 弹 出 “冷却 液 ” 对 话 框 ， 在 凤 叫 | (切削 
液 ) 下 拉 列 表 中 选择 国 玫 六 项 , 单 击 该 对 话 框 中 的 。 确定 按钮， 关闭 “冷却 液 ” 对话 框 。 

(5 ) 单 击 “ 定 义 刀 具 ” 对 话 框 中 的 | 精 加 工 _ 胺 钮 ， 完 成 刀具 的 设置 。 

(6) 系统 返回 至 “曲面 精 车 -投影 ”对 话 框 ， 取 消 选中 国 。 要 考点 | 近 钮 前 的 复 选 框 。 


刀 且 选择 - C:hMosershpublichdocunents\shared mcamxfH\v 四 ill1VTools\v 上 il1 mm.Tooldb 


















































C:\users\publi... Mill_mm. Tooldb py | 





过 尖 中 .| 
的 启用 过 小 
显示 25 个 刀具 ( 共 
显示 模式 
Can 
‘ 装配 


| a 0 汪 .0 球 A 
.BALL ENDMILL - .0 8. .0 球 E | ~- 针 多 | 
4 


图 6.5.4 “刀具 选择 ”对 话 框 








Stage4. 设置 加 工 参数 


2 -0 ps 、 毛 坏 预 留 
Stepl. 设置 曲面 加 工 参数 ,在 “曲面 精 车 -投影 ”对 话 框 中 单 击 邮 面 二 赤 挝 项 卡 ,在 Wi 而 上 


(此 处 翻译 有 误 ， 应 为 “加 工 面 预 留 量 ”) 文 本 框 中 输入 值 0.0， 其 他 参数 设置 保持 系统 献 认 设 
首 值 。 

Step2. 设置 精 加 工 投影 参数 。 

(1) 在 “曲面 精 车 -投影 ”对 话 框 中 单 击 世 于 衣 下 本 纪 选 项 卡 ， 如 图 6.5.5 所 示 。 
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(2 ) 确认 由 豆 风 加 多 襄 尘 项 卡 的 扣 影 类 于 区 域 的 让 遇 二 | 尘 项 处 于 选中 状态 ， 并 选中 
交合 全 全 全 选项 ， 其 他 参数 设置 保持 系统 默认 设置 值 ， 单 击 “曲面 精 车 -投影 ”对 话 框 中 
的 三 寺 | 交 钮 ， 同 时 在 图 形 区 生成 图 6.5.6 所 示 的 刀 路 轨迹 。 
图 6.5.5 所 示 的 “投影 精 加 工 参数 ”选项 卡 中 部 分 选项 的 说 明 如 下 。 
@ 性 汪 喇 民 复 选 框 : 该 复 选 框 用 于 设置 在 所 选 操作 中 获取 加 工 深度 并 应 用 于 曲面 精 
加 工 投 影 中 。 

@ ” 原 妨 控 作 区 域 : 此 区 域 列 出 了 之 前 的 所 有 操作 程序 供 选择 。 

。 深 划 限制 0 | 护短 ， 要 激活 此 按钮 ， 需 选中 其 前 面 的 | 也 复 选 框 。 单 击 此 按钮 ， 系 
统 弹 出 “深度 限制 ”对 话 框 ， 如 图 6.5.7 所 示 。 











曲面 精 车 - 投影 
刀 厂 多数 | 曲面 多数 ”投影 精 加 工 条 数 | 
.D25 原始 操作 





日 下 机 床 群 组 -1 
由 属性 - Generic Mill 
蝇 … 人 人 7] 县 路 径 群 组 -1 
由 "i. 写 1 - 曲面 粗 车 - 平行 - [WCS: TO0F] ~- [] 县 平面 : T 
.区 水 2 - 曲面 精 车 - 平行 - [Wcs: T0F] - [站 县 平面 : T 


把 影 汪 型 
做 了 FI 
全 曲 昧 
Ee 







lw 两 切削 间 操 站 
尾 六 泽 度 





加 
厂 “深度 限 制 加 ) | 忆 障 设置 5). | 高 级 设置 ) | 





图 6.5.5 “投影 精 加 工 参 数 ” 选 项 卡 
ET 加 


相对 于 
最 小 深度 





图 6.5.6 ”加 工 工件 刀 路 图 6.5.7 “深度 限制 ”对 话 框 


Stage5. 加 工 仿真 


Step1. 思路 模拟 。 
(1) 在 “操作 管理 ”中 单 击 上 一 步 创 建 好 的 思路 市 点 ， 系 统 弹出 “思路 模拟 ”对 话 框 


第 ( 命 章 Mastercam X8 曲 面 精 加 工 





及 “思路 模拟 控制 ”操控 板 。 

(2) 在 “ 刀 路 模拟 控制 ”操控 板 中 单 击 磊 护 钮 ， 系 统 将 开始 对 刀具 路 径 进行 模拟 ， 结 
果 与 图 6.5.6 所 示 的 刀具 路 径 相同 ， 在 “ 刀 路 模拟 ”对 话 框 中 单 击 且 | 扩 钮 。 

Step2. 实体 切削 验证 。 

(1) 在 刀 路 选项 卡 中 单 击 由 按钮， 然后 单 击 “ 验 证 选 定 操作 ”按钮 胎 ， 系 统 弹出 
“Mastercam 模拟 器 ”对 话 框 。 

(2) 在 “Mastercam 模拟 器 ”对 话 框 中 单 市 @@ 按 钮 ， 系 统 将 开始 进行 实体 切削 仿真， 
结果 如 图 6.5.8 所 示 ， 单 击 和 按钮 。 


Sa 


图 6.5.8 ”仿真 结果 








Step3. 保存 文件 。 选 择 下 拉 菜 单 文件 下。 p> 辐 款 寺 (5 命令 ， 即 可 保存 文件 。 
6.6 ” 精 加 工 流 线 加 工 


曲面 流 线 精 加 工 可 以 将 曲面 切 前 方 癌 设 定 为 沿 春 截断 方 癌 加 工 或 沿 切 前 方向 加 工 ， 同 
时 还 可 以 控制 曲面 的 “ 残 将 高 度 ” 的 的 加 工 曲 面 。 下 面 通过 网 6.6.1 所 示 的 实 


例 来 讲解 精 加 工 流 线 加 工 的 操作 过 


a) 加 工 模型 b) 加 工 工 件 c) 加 工 结 
图 6.6.1 精 加 工 流 线 加 工 








Stage1. 进入 加 工 环境 


Step1. 打开 文件 D:\mcx8.1\work\ch06.06\FINISH_FLOWLINE.MCX。 
Step2. 隐藏 刀具 路 径 。 在 思 路 选项 卡 中 单 击 屿 按钮 ， 再 单 击 芯 按钮 ， 将 已 存 的 刀具 
路 径 隐 藏 。 
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Stage2. 选择 加 工 类 型 





Step1. 选择 加 工 方 法 。 选 择 下 拉 菜 单 车 四 ”es ” 划 还 加 工 [F)】 ses 有 流 委 (5).…. 


Step2. 选取 加 工 面 。 在 图 形 区 中 选取 图 6.6.2 所 示 的 曲面 ， 然 后 按 Enter 键 ， 系 统 弹 出 
“思路 /曲面 选择 ”对 话 框 。 





选取 此 面 为 加 工 面 





图 6.6.2 ”选择 加 工 面 


Step3. 设置 曲面 流 线 形式 。 单 击 “ 刀 路 /曲面 选择 ”对 话 框 流 线 :区 域 的 层 绽 | 扩 钮 ， 系 
统 弹 出 “ 流 线 数据 ”对 话 框 ， 同 时 图 形 区 出 现 流 线 形式 线 框 ， 如 图 6.6.3 所 示 。 在 “曲面 流 
线 设置 ”对 话 框 中 单 击 二 内 ”| 胶 钮 和 出 史上 控 钮 ,改变 曲面 流 线 的 方向 ,结果 如 图 6.6.4 
所 示 ， 单 击 寺 | 护 钮 ， 系 统 重新 弹出 “思路 /曲面 选择 ”对 话 框 ， 单 击 寺 | 护 钮 ， 系 统 弹 
出 “曲面 精 车 - 流 线 ” 对 话 框 。 














图 6.6.3 ”曲面 流 线 线 框 图 6.6.4 设置 曲面 流 线 形式 


Stage3. 选择 刀具 


Step1. 选择 思 其 。 

(1) 确定 刀具 类 型 。 在 “曲面 精 车 - 流 线 ” 对 话 框 中 单 击 上 昌吉 要 四 乌 ， 系统 弹出 “ 思 
具 列 表 过 滤 ? 对 话 框 , 单 击 员 最 型 区域 中 的 无 而 “| 扩 钮 后 ,在 刀具 类 型 按钮 群 中 单 击 盎 | 
( 球 刀 ) 按钮 ， 单 市 按钮 ， 关 闭 “ 刀 具 列 表 过 滤 ” 对 话 框 ， 系 统 返 回 至 “曲面 精 车 - 
流 线 ” 对 话 框 。 

(2) 选择 刀具 。 在 “曲面 精 车 - 流 线 ”对 话 框 中 单 市 目地 亩 7 皮包 ,系统 弹出 “ 思 
具 选 择 ” 对 话 框 ， 在 该 对 话 框 的 列表 框 中 选择 图 6.6.5 所 示 的 刀具。 单 击 二 按钮， 关闭 
“刀具 选择 ”对 话 框 ， 系 统 返 回 至 “曲面 精 车 - 流 线 ” 对 话 框 。 

Step2. 设置 刀具 相关 参数 。 
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(1) 在 “曲面 精 车 - 流 线 ” 对 话 框 习 路 条 妆 选项 卡 的 列表 框 中 显示 出 上 一 步 选 择 的 刀具 ， 
双击 该 刀具 ， 系 统 弹出 “定义 刀具 ”对 话 框 。 
(2) 设置 刀具 号 。 在 2 后 抹 三 : 文本 框 中 将 原 有 的 数值 改 为 2。 
(3) 设置 刀具 参数 。 在 其 中 的 进 8 译 : 文本 框 中 输入 值 300.0， 在 下 切 束 盏 : 文本 框 中 输 
入 值 1000.0， 在 提 如 速率 文本 框 中 输入 值 1000.0， 在 二 狗 整 速 文本 框 中 输入 值 2400.0。 
(4) 设置 冷 却 方式 。 单 击 _ 冷 坊 “ 按钮 ， 系 统 弹 出 “冷却 液 ” 对 话 框 ， 在 | 点 吧 (切削 
液 ) 下 拉 列 表 中 选择 加 用 计 项 ， 单 击 该 对 话 框 中 的 确定 按钮， 关闭 “冷却 液 ” 对 话 框 。 
(5) 单 击 “定义 刀具 ”对 话 框 中 的 |_ 精 加工 胶 钮 ， 完 成 刀具 的 设置 。 
(6) 单 击 [平面 | 六 钮 ， 系 统 阐 出 “ 刀 路 坐标 系 ”对 话 框 ， 单 击 如 县 平面 -区 域 中 的 
图 | 按钮， 选择 BACK， 然 后 连续 单 击 两 次 用 2 | 扩 钮 。 
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图 6.6.5 “刀具 选择 ”对 话 框 


Stage4. 设置 加 工 参 数 


ps 0 | = 、 毛 坏 预 留 旱 
Step1l. 设置 曲面 加 工 参数 ,在 “曲面 精 车 - 流 线 ” 对 话 框 中 单 击 曲 和 考区 选项 卡 , 在 颈 坟 面 上 


(此 处 翻译 有 误 ， 应 为 “加 工 面 预 留 量 ”) 文本 框 中 输入 值 0.0， 其 他 参数 设置 保持 系统 默认 设 
置 值 。 

step2. 设置 曲面 流 线 精 加 工 参数 。 

(1) 在 “曲面 精 车 - 流 线 ” 对 话 框 中 单 击 演 和 本 加 工 莹 妆 选项 卡 ， 如 图 6.6.6 所 示 。 

(2 ) 设置 切削 方式 。 在 流 线 精 加 工 基数 选项 卡 的 是 斋 惑 下 拉 列 表 中 选择 区 ji 机 . 

( 3 ) 在 莹 断 六 向 的 控制 区 域 的 允 恒 守 镶 民 | 文 木 框 中 输入 值 0.1, 对 话 框 中 的 其 他 参数 设置 保 
持 系 统 默认 设置 , 单 击 “曲面 精 车 - 流 线 ” 对 话 框 中 的 是 和 按钮, 同时 在 图 形 区 生成 图 6.6.7 
所 示 的 刀 路 轨迹 。 

















Mastercam X8 
数控 加 工 教 程 








曲面 精 车 - 流 绪 
刀 咯 参数 | 曲面 参数 “ 流 线 精 加 工 参 数 | 


径 回 切 半 间距 控制 





上 距 高 E 0 切削 方式 观 回 = 
整体 汉 差 [TI1... | D0. O25 从 环线 高 度 pi 三 要 单 行 
Iw 检查 流 蛙 称 动 时 的 过 切 情 形 
带 关 切削 二 a 
浑 苔 电 制 WW 间 障 设置 人 . .| 高 狼 设 置 下 1 | 
肝 煌 开山 有 县 上 自 季 Wl Boo 轩 | 间 际 设置 (6) | 区 





图 6.6.6 “ 流 线 精 加 工 参 数 ” 选 项 卡 


Stage5. 加 工 仿 真 


Step1. 思路 模拟 。 

(1) 在 “操作 管理 ”中 单 击 上 一 步 创建 好 的 刀 路 节点 ， 系 统 弹出 “ 刀 路 模拟 ”对 话 杠 
及 “思路 模拟 控制 ”操控 板 。 

(2) 在 “ 刀 路 模拟 控制 ”操控 板 中 单 击 大 按钮， 系统 将 开始 对 刀具 路 径 进行 模拟 ， 结 
果 与 图 6.6.7 所 示 的 刀具 路 径 相同 ， 在 “ 刀 路 模拟 ”对 话 框 中 单 击 且 | 扩 钮 。 

Step2. 实体 切削 验证 。 

(1) 在 习 生 路 径 管 理 器 选项 卡 中 单 击 三 按钮， 然后 单 击 “ 验 证 已 选择 的 操作 ”按钮 蕊 
系统 弹出 “Mastercam 模拟 器 ”对 话 框 。 

(2) 在 “Mastercam 模拟 器 ”对 话 框 中 单 击 鲁 按 钮 ， 系 统 将 开始 进行 实体 切削 仿真 ， 
结果 如 图 6.6.8 所 示 ， 单 击 苞 重 按钮. 
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图 6.6.7 工件 加 工 刀 路 图 6.6.8 ”仿真 结果 
Step3. 保存 文件 。 选 择 下 拉 菜 单 六 和 四 一 各、[E 攻 光合 入 ， 即 可 保存 文件 。 


6.7 精 加 工 等 高 外 形 加 工 











交加 工 中 的 等 局 外 形 加 工 和 粗 加 工 中 的 等 高 外 形 加 工大 致 相同 ， 加 工时 生成 治 加 工 工 
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件 曲面 外 形 的 刀具 路 径 。 此 方法 在 实际 生产 中 党 用 于 具有 一 定 陡峭 角 的 曲面 加 工 ， 对 平 绥 
曲面 进行 加 工效 果 不 很 理想 。 下 面 通 过 图 6.7.1 所 示 的 模型 讲解 其 操作 过 程 。 








a) 加 工 模型 b) 加 工 工件 e》 加 工 结果 


图 6.7.1 精 加 工 等 高 外 形 加 工 
Stage1. 进入 加 工 环 境 


Step1. 打开 文件 D:\mcx8.1\work\ch06.07\FINISH_CONTOUR.MCX。 
Step2. 隐 蔬 刀具 路 径 。 在 刀 跨 选项 卡 中 单 击 M* 按 钮 ， 再 单 击 富 按钮 ， 将 已 存 的 刀具 
路 径 隐 藏 。 





Stage2. 选择 加 工 类 型 

Step1. 选择 加 工 方法 。 选 择 下 拉 菜 单 了 时 四 ”ep 册 面 粒 加 工 (F)】 。 一 和 | 等 高 外 形 (0). 
fe 

Step2. 选取 加 工 面 。 在 图 形 区 中 选取 图 6.7.2 所 示 的 曲面 ， 然 后 按 Enter 键 ， 系 统 弹出 
“ 刀 路 /曲面 选择 ”对 话 框 ， 采 用 系统 默认 的 参数 设置 ， 单 击 星 世上 掖 钮 ， 系 统 弹 出 “曲面 精 
车 -外 形 ” 对 话 框 。 





和 饮 取 这 上 坚 面 为 加 工 面 


i | 
A ~ 
2 





图 6.7.2 ”选取 加 工 面 


Stage3. 选择 刀具 


Step1. 选择 思 其 。 

(1) 确定 刀具 类 型 。 在 “曲面 精 车 -外 形 ” 对 话 框 中 单 市 ,时 弓 中 | 冯 钮 ， 系统 弹出 “ 刀 
具 列 表 过 滤 ? 对 话 框 , 单 击 员 是 划 到 区 域 中 的 岂 无 砚 “| 按钮 后 ,在 刀具 类 型 按钮 群 中 单 击 央 
( 球 刀 ) 按钮 ， 单 击 屋 国 按 钮 ， 关 闭 “ 刀 具 列 表 过 滤 ” 对 话 框 ， 系 统 返 回 至 “曲面 精 车 - 
外 形 ” 对 话 框 。 

(2) 选择 刀具 。 在 “曲面 精 车 -外 形 ” 对 话 框 中 单 击 也 各 芝 康 蕊 和 | 扩 钮 ， 系 统 弹 出 图 
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6.7.3 所 示 的 “刀具 选择 ”对 话 框 ， 在 该 对 话 框 的 列表 框 中 选择 图 6.7.3 所 示 的 刀具 。 单 击 
按钮， 关闭 “刀具 选择 ”对 话 框 ， 系 统 返 回 至 “曲面 精 车 -外 形 ”对 话 框 。 


> 刀 且 迹 择 - C:hMosershpublichdocunents\shared mcamxz84ill\Tools\Nill] mm.Tooldb 


C:\users\publi... Mill_mm. Tooldb py | 














489 4 .0 4 刀 rep: | 
站 a90-----==---- 5- “EALL ENDMILL = 5.0 -2-5--- -50-0-4 -全 部 球 四 2 所 启用 过 波 
明 。 491 B. BALL ENDMILL - 6.0 3.0 50.0 4 全 部 球 刀 2 
前 ”492 7. BALL ENDMILL - 7.0 3.5 50.0 4 全 部 。 球 刀 2 显示 25 个 7 有 具 殿 
前 493 8. BALL ENDNILL = 8.0 4.0 50.0 4 全 部 球 刀 2 显示 模式 
明 。 494 9. BALL ENDMILL 9.0 4.5 50.0 4 全 部 。 球 刀 2 : 刀 且 
明 。 495 10. BALL ENDMILL 10.0 5.0 50.0 4 全 部 。 球 刀 2 广 装配 
明 。 496 - 11. BALL ENDMILL - 11.0 5.5 50.0 4 全 部 。 球 刀 2 2 
站。 497 一 12，BALL ENDNILL 一 12.0 6.0 50.0 4 全 部 球 刀 2 =| bp “4 多 | 
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I 


图 6.7.3 “刀具 选择 ”对 话 框 








Step2. 设置 刀具 相关 参数 。 

(1) 在 “曲面 精 车 -外 形 ” 对 话 框 习 晤 多 妆 选项 卡 的 列表 框 中 显示 出 上 一 步 选 择 的 刀具 ， 
双击 该 刀具 ， 系 统 弹出 “定义 刀具 ”对 话 框 。 

(2) 设置 刀具 号 。 在 “定义 刀具 ”对 话 框 的 站 s 编 号 :文本 框 中 将 原 有 的 数值 改 为 3。 

(3 ) 设置 刀具 参数 。 在 其 中 的 进 络 速 率 文本 框 中 输入 值 200.0， 在 下 切 溃 率 : 文本 框 中 答 
入 值 1300.0， 在 提 如 速率 文本 框 中 输入 值 1300.0， 在 二 狗 束 速 文本 框 中 输入 值 1600.0。 

(4) 设置 冷 却 方式 。 单 击 次 孝 真 ” 按钮 ， 系 统 弹出 “冷却 液 ” 对 话 框 ， 在 上 se 和 〈 切 削 
液 ) 下 拉 列 表 中 选择 加 用 计 项 ， 单 击 该 对 话 框 中 的 确定 按钮， 关闭 “冷却 液 ”对 话 框 。 

(5) 单 击 “ 定 义 万 具 ” 对 话 框 中 的 大 名 控 钮 ， 完 成 刀具 的 设置。 























Stage4. 设置 加 工 参数 


Stepl. 设置 曲面 加 工 参数 。 在 “曲面 精 车 -外 形 ” 对 话 框 中 单 击 师 血 村 近 选项 卡 ， 保 持 
系统 默认 参数 设置 值 。 

Step2. 设置 精 加 工 等 高 外 形 参 数 。 

(1) 在 “曲面 精 车 -外 形 ” 对 话 框 中 单 击 苏 形 精 加 工 莹 妆 选项 卡 ， 如 图 6.7.4 所 示 。 

(2) 设置 进 给 量 。 在 站 形 精 加 工务 妆 选项 卡 的 蔓 太 轴 向 切 淹 间距 : 文本 框 中 输入 值 0.5。 

(3) 设置 切削 方式 。 在 站 形 本 加工 秋 妆 选项 卡 中 选中 隐 优化 切 章 由 订 复 选 框 ， 在 
封闭 式 示 麻 的 方向 区 域 中 选中 加 昼 比 | 单 选项 ， 在 天 联动 辊 万 曲 帮 同 区 域 中 选中 % 党 同 | 单 选项 。 

(4 ) 完成 参数 设置 。 对 话 框 中 的 其 他 参数 设置 保持 系统 默认 设置 值 ， 单 击 “ 曲 面 精 车 - 
外 形 ” 对 话 框 中 的 | 按钮， 同时 在 图 形 区 生成 图 6.7.5 所 示 的 刀 路 轨迹 。 























曲面 精 车 - 外 形 
思路 葡 数 | 曲面 参数 “外形 精 加 工区 数 | 
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图 6.7.4 “外 形 精 加 工 参数 ”选项 卡 





图 6.7.5 工件 加 工 刀 路 


Stage5. 加 工 仿真 


Step1. 刀 路 模拟 。 

(1) 在 “操作 管理 ”中 单 击 上 一 步 创 建 好 的 刀 路 节点 ， 系 统 弹出 “ 刀 路 模拟 ”对 话 杠 
及 “思路 模拟 控制 ”操控 板 。 

(2) 在 “ 刀 路 模拟 控制 ”操控 板 中 单 击 硕 | 掖 钮 ， 系 统 将 开始 对 刀具 路 径 进行 模拟 ， 结 
果 与 图 6.7.5 所 示 的 刀具 路 径 相同 ， 在 “ 刀 路 模拟 ”对 话 框 中 单 击 县 和 | 扩 人 钮 。 

Step2. 实体 切削 验证 。 

(1) 在 刀 路 选项 卡 中 单 击 中 按钮 ， 然 后 单 击 “ 验 证 选 定 操作 ”按钮 哼 ， 系 统 弹出 
“Mastercam 模拟 器 ”对 话 框 。 

(2) 在 “Mastercam 模拟 器 ”对 话 框 中 单 市 @@ 按 钮 ， 系 统 将 开始 进行 实体 切削 仿真， 
结果 如 图 6.7.6 所 示 ， 单 击 ”按钮 。 
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图 6.7.6 仿真 结果 





Step3. 保存 文件 。 选 择 下 拉 菜 单 文 售 国 ”ee 加 永志 (5 命令， 即 可 保存 文件 。 


6.8 ” 精 加 工 残 料 加 工 





稍 加 工 残 料 加 工 是 依据 已 有 加 工 刀 路 数据 进一步 加 工 以 清除 残 料 的 加 工 方法 ， 该 加 工 
方法 选择 的 刀 其 要 比 已 有 粗 加 工 的 刀 其 小， 否则 达 不 到 预期 效 来 。 并 且 此 方法 生成 思路 的 
时 间 较 长 ， 抬 刀 次 数 较 多 。 下 面 以 图 6.8.1 所 示 的 模型 为 例 讲解 精 加 工 残 料 加 工 的 一 般 操 作 


a) 加工 模型 b) 加 工 工件 c) 加 工 结果 
图 6.8.1 精 加 工 残 料 加 工 








Stage1. 进入 加 工 环 境 

Step1. 打开 文件 D:\ mcx8.1\work\ch06.08\FINISH_RESTMILL.MCX。 

Step2. 隐藏 刀具 路 径 。 在 刀 跑 选项 卡 中 单 击 ** 按 钮 ， 再 单 击 宫 按钮 ， 将 已 存 的 刀具 
路 径 隐 藏 。 





Stage2. 选择 加 工 类 型 

Step1. 选择 加 工 方法 。 选 择 下 拉 菜 单 国宝 np SE 半 一 

Step2. 选取 加 工 面 。 在 图 形 区 中 选取 图 6.8.2 所 示 的 曲面 ， 然 后 按 Enter 键 ， 系 统 弹 出 
“思路 /曲面 选择 ”对 话 杠 ， 采 用 系统 默认 的 设置 ， 单 击 革 | 校 钮 ， 系 统 弹出 “曲面 精 车 - 
残 料 清 角 ”对 话 框 。 
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选取 这 旦 面 为 加 工 面 
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E | 
a 2 





图 6.8.2 ”选取 加 工 面 





Stage3. 选择 刀具 


Step1. 选择 思 其 。 

(1) 确定 刀具 类 型 。 在 “曲面 精 车 - 残 料 清 角 ” 对 话 框 中 单 市 晤 时 二 |j 尺 包 H， 系 统 弹 
出 “刀具 列表 过 滤 ” 对 话 框 ， 单 击 于 型 区 域 中 的 。 玩 轴 ”上 钮 后 ， 在 刀具 类 型 按钮 群 
中 单 击 暗 | ( 圆 鼻 刀 ) 按钮 ， 单 击 用 昌 | 掖 钮 ， 关 闭 “刀具 列表 过 滤 ” 对 话 框 ， 系 统 返回 至 
“曲面 精 车 - 残 料 清 角 ” 对 话 框 。 

(2) 选择 刀具 。 在 “曲面 精 车 - 残 料 清 角 ”对 话 框 中 单 击 二 选择 蔻 四 | 拉 钮 ， 系 统 弹 
出 图 6.8.3 所 示 的 “刀具 选择 ”对 话 框 ， 在 该 对 话 框 的 列表 框 中 选择 图 6.8.3 所 示 的 刀具 。 
单 击 用 | 按钮 ， 关 闭 “刀具 选择 ”对 话 框 ， 系 统 返 回 至 “曲面 精 车 - 残 料 清 角 ”对 话 框 。 











> 刀 且 迹 择 - C:hMusershpublichdocumnentshshared mcamx8ill\Tools\Nill nm.Tooldb 国 | 
C:\users\publi... Mill_mm. Tooldb Ey | 

| |# ”| 装配 名 称 | 刀 县 名称 刀 柄 名 称 | 直径 | 转角 . .，| 长 度 | 类 型 ”| 刀具 数 | 半径 .. | | 

间 ”520 2. BULL ENDMILL... 2.0 0.2 50.0 圆 岛 ... 4 转角 加 

加 521 3. BULL ENDNILL. . . 本 3.0 0.2 50.0 圆 息 ..， 4 转角 

骨 。 523 ~- 3. BULL ENDMILL... -- 3.0 1.0 50.0 圆 自 ..， 4 转角 

前 522 -- 3. BULL ENDMILL... - 3.0 0.4 50.0 辆 息 ... 4 转角 过 滤 人 F)... | 

县 __525 ____. 4 BULL FDITLL .. -440 02 -50.0 圆 具 .4 .1 转 角 _Lc- 一 克 启用 过 滤 

52: -- 4. 人 -- 0.0 = 4 转 i 
2 一 一 -个 - 

术 - -527- 一 se 5.7 BULL ENIMILE. -= 5 TO 500- 例 鳃 7 "47 转角 显示 99 个 丸 具 供 
骨 526 5. BULL ENDNILL. . 四 5.0 2.0 50.0 圆 身 4 转角 显示 模式 

间 ”529 B. BULL ENDMILL... - B.0 1.0 50.0 圆 息 4 转角 广 刀 且 

前 528 B. BULL ENDMILL - B.0 2.0 50.0 圆 息 4 转角 个 装 梧 

关 ”530 - T，BULL ENDMILL - T.0 3.0 50.0 圆 息 4 转角 

前 531 - T. BULL ENIMILL... - T.0 2.0 50.0 圆 息 4 








转角 站 i * El 


图 6.8.3 “刀具 选择 ”对 话 框 








Step2. 设置 刀 上 其 相关 参数 。 

(1) 在 “曲面 精 车 - 残 料 清 角 ” 对 话 框 习 路 区 部 选项 卡 的 列表 框 中 显示 出 上 一 步 选 择 的 
刀具 ， 双 击 该 刀具 ， 系 统 弹 出 “定义 刀具 ”对 话 框 。 

(2) 设置 刀具 号 。 在 六 党 病 三 :文本 框 中 将 原 有 的 数值 改 为 4。 

(3) 设置 刀具 参数 。 在 其 中 的 基因 率 : 文本 框 中 输入 值 200.0， 在 下 切 率 宇 : 文本 框 中 输 
入 值 1300.0， 在 | 提 术 速率 文本 框 中 输入 值 1300.0， 在 主轴 转速 文本 框 中 输入 值 1600.0。 

(4) 设置 冷却 方式 。 单 击 冷却 站 按钮， 系统 弹出 “冷却 液 ”对 话 框 ， 在 [Ed | (切削 
液 ) 下 拉 列 表 中 选择 加 用 计 项 ， 单 击 该 对 话 框 中 的 | 确定 按钮， 关闭 “冷却 液 ” 对话 框 。 
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(5 ) 单 击 “ 定 义 刀 具 ” 对 话 框 中 的 | 精 加 工 _| 掖 钮 ， 完 成 刀具 的 设置 。 
Stage4. 设置 加 工 参 数 


Step1. 设置 曲面 加 工 参数 。 在 “曲面 精 车 - 残 料 清 角 ”对 话 框 中 单 击 曲 甸 二 部 选项 卡 ， 
保持 系统 默认 的 参数 设置 。 

Step2. 设置 残 料 请 角 精 加 工 参 数 。 

(1) 在 “曲面 精 车 - 残 料 清 角 ”对 话 框 中 单 击 副 请 角 情 加 于 棕 所 选项 卡 ， 如 图 6.8.4 所 示 。 

(2 ) 设置 切削 间距 。 在 蕊 和 清 币 精 加 工 枯 数 尘 项 卡 的 曲 大 径 向 切 到 间距 昌 “| 六 木 框 中 输入 值 
0.9 。 

(3) 设置 切 剖 方式 。 在 焉 天 请 朋 精 加 工 天 数 洗 J 页 卡 的 大 日 太 或 下 拉 列 表 中 选择 加 国 沈 项。 

(4 ) 完成 参数 设置 。 对 话 框 中 的 其 他 参数 设置 保持 系统 默认 设置 值 ， 单 击 “ 曲 面 精 车 - 
残 料 清 角 ”对 话 框 中 的 国生 | 控 钮 ， 同 时 在 图 形 区 生成 图 6.8.5 所 示 的 刀 路 轨迹 。 























曲面 精 车 - 殊 料 清 角 加 
刀 路 参数 | 曲面 务 数 “ 残 料 清 角 精 加 工 戎 数 | 剩余 村 料 条 娄 | 
整体 公差 加 | 0 吉方 式 。 ”| 区 向 ; 
; 混 台 路径 (在 市 断 请 说 上 广 朋 等 高 切 前， 下 方 则 用 于 切 ) 
最 大 径 向 切 淹 间距 人 | [ns | 
a 中 断 六 了 45.0 
厂 合用 接近 起 始点 延伸 长 度 Fo 
起 始 厂 桌 持 切 削 | 方 向 与 残 料 区 域 垂直 
倾 宕 角 度 
| 加 工 角 度 po | 
终止 
倾 振 角度 





部 亚 与 器 
全 耶 时 社 elie | 


图 由 向 而 注 地 切 


三 深度 限制 0)，， |。 于 并 由， | 间隙 设置 的， | 高 级 设置 中 | 
¥ |%| 2| 


图 6.8.4 “ 残 料 清 角 精 加 工 参数 ”选项 卡 
图 6.8.4 所 示 的 “ 残 料 清 角 精 加 工 参数 ”选项 卡 中 部 分 选项 的 说 明 如 下 。 
@ 。 测 和 有 文本 框 : 此 文本 框 可 以 设置 开始 加 工 曲面 斜率 角度 
e@ 多 最 文本 框 :此 文本 框 可 以 设置 终止 加 工 曲面 斜率 角度 
e ”消防 起 下拉 列表 : 用 于 定义 切削 方式 ， 其 包括 国 加 交 项 、 国 加 盖 汞 和 国 国 关东. 
可 “名 纹 这 项 : 该 选项 表示 采用 螺旋 切削 方式 . 当选 择 此 选项 时 ， 加 I 角度 文本 框 、 
局 | 由 内 而 外 环 切 复 先 框 和 于 强加 | 掖 钮 被 激活 . 
”厂家 框 . 用 于 创建 2D 和 3D 混 


合 的 切削 路 径 。 当 选中 此 复 选 框 时 ， 系 统 在 中 断 角 度 以 上 采用 2D 和 3D 混合 
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的 切 前 路 径 ， 在 中 断 角 度 以 下 采用 3D 的 切削 路 径 。 当 站 削 扩 或 为 品读 
复 选 框 不 可 用 。 
回 。 外 全 前 层 文本 框 : 用 于 定义 混合 区 域 , 中 断 角度 常常 被 定义 为 45” 。 当 国生 后 邓 
为 名 时 ， 此 文本 框 不 可 用 。 
回 ” 误 侨民 文本 框 : 用 于 定义 混合 区 域 的 2D 加 工 刀具 路 径 的 延伸 距离 。 当 
切 庆 太吉 为 和 让 时 ， 此 文本 框 不 可 用 。 
@ 区 保 扩 加 和 5 辐 本 条 村 区 且 于 让 复 选 框 : 用 于 设置 切削 方向 始终 与 残 料 区 域 重 直 。 选 
中 此 复 选 框 ,系统 会 自动 改良 精 加 工 刀 有 具 路 径 , 减 小 刀具 磨损 。 当 基线 Ea 
时 ， 此 复 选 框 不 可 用 。 
@ 末 绕 加 ~， | 搓 包 :用 于 设置 环绕 设置 的 相关 参数 。 单 击 此 按钮 ， 系 统 弹 出 “ 环 
绕 设置 ”对 话 框 ， 如 图 6.8.5 所 示 。 用 户 可 以 在 此 对 话 框 中 对 环绕 设置 进行 定义 。 
该 按钮 仅 当 央 呈 D3 为 国 旨 时 可 用 . 














环绕 询 置 Ei 







三 莉 盖 自动 精度 计算 


往 | 可 茹 书 则 中 % 30.0 





[将 限定 区 域 边 宕 经 制 为 图 形 


_¥v|%| ?| 
图 6.8.5 “环绕 设置 ”对 话 框 
图 6.8.5 所 示 的 “环绕 设置 ”对 话 框 中 各 选项 的 说 明 如 下 。 
@ 环线 精度 :区域 : 用 于 定义 3D 环绕 的 加 工 精度 ， 包 括 史 覆盖 自动 精度 计算 复 选 框 和 
径 回 切 前 间距 % 文 本 框 ， 
加 ”x 窒 备 目 动 精 层 计算 复 选 框 : 用 于 自动 根据 刀具 、 步 进 量 和 切削 公差 计算 加 工 
回程 癌 茹 辣 间 中 车 文本 框 : 用 于 定义 允许 改变 的 3D 环绕 精度 为 步 进 量 的 指定 百 
分 比 。 此 值 越 小 ， 加 工 精 度 越 高 ， 但 是 生成 刀具 路 径 时 间 长 ， 并 且 NC 程序 
较 大 。 
ee 区 证 下 区 和 93 经 宙 四 开 复 选 框 : 用 于 将 3D 环绕 最 外 面 的 边界 转换 成 实体 图 形 . 
Stage5. 加 工 仿真 


Step1. 刀 路 模拟 。 
(1) 在 “操作 管理 ”中 单 击 上 一 步 创 建 好 的 刀 路 和 节点， 系统 弹出 “ 刀 路 模拟 ”对 话 框 
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及 “思路 模拟 控制 ”操控 板 。 

(2) 在 “ 刀 路 模拟 控制 ”操控 板 中 单 击 磊 | 按钮， 系统 将 开始 对 刀具 路 径 进行 模拟 ， 续 
果 与 图 6.8.6 所 示 的 刀具 路 径 相同 ， 在 “思路 模拟 ”对 话 框 中 单 击 S 寺 | 扩 包 。 

Step2. 实体 切削 验证 。 

(1) 在 刀 路 选项 卡 中 单 击 旦 按钮 ， 然 后 单 击 “ 验 证 已 选择 的 操作 ”按钮 顺 ， 系 统 弹 
出 “Mastercam 模拟 占 ” 对 话 框 。 

(2) 在 “Mastercam 模拟 器 ”对 话 框 中 单 市 按钮 ， 系 统 将 开始 进行 实体 切削 仿真， 
结果 如 图 6.8.7 所 示 ， 单 击 ”按钮 。 






Da NS 





图 6.8.6 ”工件 加 工 刀 路 图 6.8.7 仿真 结果 





Step3. 保存 文件 。 选 择 下 拉 菜 单 文件 四 p> 加 永志 (5 命令 ， 即 可 保存 文件 。 


6.9 ” 精 加 工 浅 平 面 加 工 





浅 平 面 精 加 工 是 对 加 工 后 余 留 下 来 的 浅 注 材 料 进 行 加 工 的 方法 ， 加 工 的 浅 注 区 域 由 曲 
面 斜 面 确 定 。 该 加 工 方法 还 可 以 通过 两 角度 间 的 斜率 来 定义 加 工 范围 。 下 面 通过 图 6.9.1 所 
示 的 实例 讲解 精 加 工 浅 平面 加 工 的 一 般 操 作 过 程 。 


QO 


a) ”加 工 模 型 b) 加 工 工件 c) ”加 工 绪 
图 6.9.1 精 加 工 浅 平面 加 工 








Stage1. 进入 加 工 环 境 


Step1. 打开 文件 D:\ mcx8.1\work\ch06.09\FINISH_SHALLOW.MCX。 
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路 径 隐 藏 。 
Stage2. 选择 加 工 类 型 


Stepl. 选择 加 工 方法 。 选 择 下 拉 菜 单 人 I > Il) > 
篇 法 平面 (5)... 命令 。 


Step2. 隐藏 刀具 路 径 。 在 刀 踏 选项 卡 中 单 击 呈 按钮 ， 青 单 击 公 按钮， 将 已 存 的 刀具 ] 


Step2. 选取 加 工 面 。 在 图 形 区 中 选取 图 6.9.2 所 示 的 曲面 ， 然 后 按 Enter 键 ， 系 统 弹 出 
“思路 /曲面 选择 ”对 话 杠 。 单 击 一 时 按钮， 完成 加 工 面 的 选择 ， 同 时 系统 弹出 “曲面 精 车 - 
浅 铣 闻 ”对话 框 。 





选取 这 上 坚 面 为 加 工 面 





图 6.9.2 ”选取 加 工 面 
Stage3. 选择 刀具 


Step1. 选择 思 其 。 

(1) 确定 刀具 类 型 。 在 “曲面 精 车 - 浅 铣 削 ” 对 话 框 中 单 击 大 是 温 由 掖 钮 ， 系 统 弹 出 
“刀具 列表 过 滤 ” 对话 框 ， 单 击 轴 目 灶 型 区 域 中 的 二 无 遇 | 控 钮 后 ,在 刀具 类 型 按钮 群 中 单 
击 且 | “ 圆 鼻 妃 ) 按钮 ， 单 击 用 | 按钮， 关闭 “刀具 列表 过 滤 ” 对 话 框 ， 系 统 返 回 至 “ 曲 
面 精 车 - 浅 铣削 ”对 话 框 。 

(2) 选择 刀具 。 在 “曲面 精 车 - 浅 铣削 ”对 话 框 中 单 击 己 吉 至 康 加 上 | 护 钮 ， 系 统 弹 出 
图 6.9.3 所 示 的 “刀具 选择 ”对 话 框 ， 在 该 对 话 框 的 列表 框 中 选择 图 6.9.3 所 示 的 刀具 。 单 
市 2 入 钮 ， 关 闭 “ 刀 具 选 择 ” 对 话 框 ， 系 统 返回 至 “曲面 精 车 -小 铣削 ”对 话 框 。 





> 刀 且 迹 择 - C:hMusershpublichdocunents\shared mcamxz84illATools\Nill] nm.Tooldb 
C:\users\publi... Mill_mm. Tooldb BG | 
|# ”| 装配 名 称 | 刀 县 名 称 刀 柄 名 称 | 直径 | 转角 . .，| 长 度 | 刀 齿 数 | 类 型 ”| 半径 .. | | 
= = 3.0 


BULL ENDMILL... 圆 息 ... 

. BULL ENDMILL... - . ... | 

. BULL ENDMILL... - . . . .. 

.BULL ENDMILL... - . . ... 过 滤 (F)... | 
. BULL ENDMILL... = . . v 启用 过 滤 
.BULL ENIMILL... -- 


BULL ENDMILL... - .0 2. 筷 ..， 转 | 显示 99 个 7] 具 殿 


BULL ENDMILL... - 局 示 模式 
BULL ENDMILL... - | , | “ 广 刀 上 且 
全 装 梧 


i 和 NE wl 


图 6.9.3 “刀具 选择 ”对 话 框 
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Step2. 设置 刀具 相关 参数 。 

(1) 在 “曲面 精 车 - 浅 铣削 ”对 话 框 / 习 晤 区 妆 选项 卡 的 列表 框 中 显示 出 上 一 步 选择 的 刀 
具 ， 双 击 该 刀具 ， 系 统 弹出 “定义 刀具 ”对 话 框 。 

(2) 设置 刀具 号 。 在 站 测 呈 :文本 框 中 将 原 有 的 数值 改 为 2。 

(3 ) 设置 刀具 参数 。 在 其 中 的 妈 第 率 文本 框 中 输入 值 200.0， 在 下 切 速率 : 文本 框 中 输入 
值 1600.0， 在 提 如 速率 文本 框 中 输入 值 1600.0， 在 二 狗 蒜 速 文本 框 中 输入 值 2000.0。 

(4) 设置 冷却 方式 。 单 击 _ 冷 才 总” 按钮， 系统 弹出 “冷却 液 ” 对 话 框 ， 在 ,和 电 〈 切 削 
液 ) 下 拉 列 表 中 选择 加 用 计 项 ， 单 击 该 对 话 框 中 的 确定 按钮， 关闭 “冷却 液 ” 对 话 框 。 

(5) 单 击 “定义 刀具 ”对 话 框 中 的 |_ 精 加 工 _ | 按钮 ， 完 成 刀具 的 设置。 























Stage4. 设置 加 工 参 数 


Stepl. 设置 曲面 加 工 参数 。 在 “曲面 精 车 - 浅 铣削 ”对 话 框 中 单 击 [ 酌 血 杖 莹 选项 卡 ， 保 
持 系统 默认 设置 值 。 

Step2. 设置 浅 平 面 精 加 工 参数 。 

(1) 在 “曲面 精 车 - 浅 铣削 ”对 话 框 中 单 击 况 上 古 和 加 开 榴 扫 选 项 卡 ， 如 图 6.9.4 所 示 。 

(2 ) 设置 切削 方式 。 在 贱 平 面 精 加 工区 数 尘 项 卡 的 最 二 径 徊 声 汉 间距 国文 本 框 中 输入 值 1.0， 
在 出访 式 下 拉 列 表 中 选择 加 于 选项 . 

(3 ) 完成 参数 设置 。 对 话 框 中 的 其 他 参数 设置 保持 系统 默认 设置 ， 单 击 “ 曲 面 精 车 - 
浅 铣 前 ”对 话 框 中 的 用 | 按钮， 同时 在 图 形 区 生成 图 6.9.5 所 示 的 刀 路 轨迹 。 














曲面 精 车 - 浅 铣 削 | 
刀 踢 戎 数 | 曲面 参数 ” 浅 平面 精 加 工 杀 数 | 


整体 公差 由...| [项 亲 。。 最 太 径 向 切 剖 间距 |ro 





J Fo 切 淹 方式 ga 可 
用 了 条 po 
a as 和 
划 介 昌 | 


厂 使 用 接 丘 起 输 癌 
轩 有 向 而 wh 茹 


轩 切 征 欣 最 汉中 局 排 子 


三 二 | 环绕 全)... | 间隙 设置 (6). ， | 高 级 设置 2) ， | 





图 6.9.4 “ 浅 平 面 精 加 工 参 数 ” 选 项 卡 
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Stage5. 加 工 仿真 


Step1l. 刀 路 模拟 。 

(1) 在 “操作 管理 ”中 单 击 上 一 步 创 建 好 的 刀 路 节点 ， 系 统 弹出 “ 刀 路 模拟 ”对 话 杠 
及 “ 刀 路 模拟 控制 ”操控 板 。 

(2) 在 “ 刀 路 模拟 控制 ”操控 板 中 单 击 大 按钮， 系统 将 开始 对 刀具 路 径 进行 模拟 ， 结 
果 与 图 6.9.5 所 示 的 刀具 路 径 相 同 ， 在 “ 刀 路 模拟 ”对 话 框 中 单 击 县 | 扩 钮 。 

Step2. 实体 切削 验证 。 

(1) 在 刀 路 选项 卡 中 单 击 由 按钮 ， 然 后 单 击 “ 验 证 选 定 操作 ”按钮 胎 ， 系 统 弹出 
“Mastercam 模拟 器 ”对 话 框 。 

(2) 在 “Mastercam 模拟 器 ”对 话 框 中 单 市 @@ 按 钮 ， 系 统 将 开始 进行 实体 切削 仿真， 
结果 如 图 6.9.6 所 示 ， 单 击 ” 按钮 。 











图 6.9.5 ”工件 加 工 思路 图 6.9.6 ”仿真 结 





Step3. 保存 文件 。 选 择 下 拉 菜 单 文 售 国 ”=> 加 永志 (5) 命令 ， 即 可 保存 文件 。 
6.10” 精 加 工 环 绕 等 距 加 工 


精 加 工 环 绕 等 距 (SCALLOP) 加 工 是 在 所 选 加 工 面 上 生成 等 距离 环绕 刀 路 的 一 种 加 工 
方法 。 此 方法 既 有 等 高 外 形 又 有 平面 铣 前 的 效果 ， 刀 路 较 均 勾 、 精 度 较 高 ， 但 是 计算 时 间 














Ls op 明显 刀 炉 。 下 和 耐 通过 图 6.10.1 押 示 的 实例 讲解 精 加 工 环 经 等 距 加 工 
的 一 般 操作 过 
a) ”加 工 模 型 b) ”加 工 工 件 c) ”加 工 结果 


图 6.10.1 精 加 工 环 绕 等 距 加 工 
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Stage1. 进入 加 工 环境 

Step1. 打开 文件 D:\mcx8.1\work\ch06.10\FINISH_SCALLOPMCX。 

Step2. 隐 蔚 刀具 路 径 。 在 刀 跨 选项 卡 中 单 击 *% 按 钮 ， 再 单 击 宫 按钮 ， 将 已 存 的 刀具 
路 径 隐 藏 。 





Stage2. 选择 加 工 类 型 


Step1. 选择 加 工 方法 。 选 择 下 拉 菜 单 了 车 个 ”ep 曲 盏 入 加 工作 ep 仿 球迷 人 癌 -， 


py 
命令 


[© 


Step2. 选取 加 工 面 。 在 图 形 区 中 选取 图 6.10.2 所 示 的 曲面 ， 然 后 按 Enter 键 ， 系 统 弹 
出 “思路 /曲面 选择 ”对 话 框 ， 单 击 一 里 | 拉 钮 ， 系 统 弹 出 “曲面 精 车 -等 距 环绕 ”对 话 框 。 





- 选取 这 些 面 为 加 工 面 





图 6.10.2 ”选取 加 工 面 
Stage3. 选择 刀具 


Step1. 选择 思 其 。 

(1) 确定 刀具 类 型 。 在 “曲面 精 车 -等 距 环 绕 ” 对 话 框 中 单 击 用 天 是 过 | 扩 负 ， 系 统 弹 
出 “刀具 列表 过 滤 ” 对 话 框 ， 单 击 轴 上 类 开 区 域 中 的 二 无 喇 “| 按钮 后 ， 在 刀具 类 型 按钮 群 
中 单 击 腌 | ( 球 刀 ) 按钮 ， 单 市 | 核 钮 ， 关 闭 “ 思 具 列 表 过 渡 ” 对 话 框 ， 系统 返回 至 “ 曲 
面 精 车 -等 距 环绕 ”对 话 框 。 

(2) 选择 刀具 。 在 “曲面 精 车 -等 距 环绕 ”对 话 框 中 单 击 二 选择 这 生 | 拉 钮 ， 系 统 弹 
出 图 6.10.3 所 示 的 “刀具 选择 ”对 话 框 ， 在 该 对 话 框 的 列表 框 中 选择 图 6.10.3 所 示 的 刀具 。 
单 击 上 攻 按钮 ， 关 闭 “ 刀 具 选 择 ” 对 话 框 ， 系 统 返回 至 “曲面 精 车 -等 距 环绕 ”对 话 框 。 


% 刀 且 选择 - C:husershpublichdocunentshshared mcamx86A 四 il11AToolsv 上 il11 mnm.Tooldb 


C:Auserspubli...AWill_ mn.Toolth [法 | 





, 部 


过滤 应 ) | 


克 启用 过 滤 
显示 25 个 刀具 ( 共 


显示 模式 
玉 7 
8 .0 5. 装 梧 
.BALL ENDHILL 0&6. : =| - 矢 多 | 
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图 6.10.3 “刀具 选择 ”对 话 框 
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Step2. 设置 刀具 相关 参数 。 

(1) 在 “曲面 精 车 -等 距 环 绕 ” 对 话 框 习 晤 区 妆 选项 卡 的 列表 框 中 显示 出 上 一 步 选 择 的 
刀具 ， 双 击 该 刀具 ， 系 统 弹出 “定义 刀具 ”对 话 框 。 

(2) 设置 刀具 号 。 在 中 有 呈 师 三 : 文本 框 中 将 原 有 的 数值 改 为 2。 

(3 ) 设置 刀具 参数 。 在 其 中 的 奴 第 率 文本 框 中 输入 值 200.0， 在 下 切 速率 : 文本 框 中 输入 
值 1500.0， 在 近 淄 率 文本 框 中 输入 值 1500.0， 在 硅 抽 转速 文本 框 中 输入 值 1200.0。 

(4) 设置 冷却 方式 。 单 击 _ 冷 才 总 按钮， 系统 弹出 “冷却 液 ” 对 话 框 ， 在 ,和 电 〈 切 削 
液 ) 下 拉 列 表 中 选择 用 生计 项 ， 单 击 该 对 话 框 中 的 确定 按钮， 关闭 “冷却 液 ” 对 话 框 。 
(5 ) 单 击 “定义 刀具 ”对 话 框 中 的 | _ 精 加 工 _| 接 钮 ， 完 成 刀具 的 设置 。 

Step3. 设置 加 工 参数 。 

(1) 设置 曲面 加 工 参数 。 在 “曲面 精 车 -等 距 环 绕 ” 对 话 框 中 单 击 | 晴 面 大 涩 计 项 卡 ， 在 
时 古 LE。 《此 处 翻译 有 误 ， 应 为 “加 工 面 预 留 量 ”) 文本 框 中 输入 值 0.0， 几 本 村 交 项 卡 中 的 
其 他 参数 设置 保持 系统 默认 设置 值 。 

(2 ) 设置 环绕 等 距 精 加 工 参 数 。 

Q@ 在 “曲面 精 车 -等 距 环绕 ”对 话 框 中 单 击 王 党 用 加 工 莹 妆 选项 卡 ， 如 图 6.10.4 所 示 。 

@ 设置 切削 方式 。 在 理 绩 畏 加 工 基数 选项 卡 的 最 天 径 向 声 训 间距 鸭 ，| 文 本 框 中 输入 值 0.5， 
并 确认 邓 开 让 商 区 域 的 加 顺 轩 名 单 选项 处 于 选中 状态 ， 取 消 选中 属于 本 而 一 玉 钮 前 的 复 选 
框 。 
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[由 内 而 外 环 切 
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os 








图 6.10.4 “环绕 精 加 工 参 数 ” 选 项 卡 


@) 完成 参数 设置 。 对 话 框 中 的 其 他 参数 设置 保持 系统 默认 设置 值 ， 单 击 “ 曲 面 精 车 - 
等 距 环绕 ”对 话 框 中 的 是 按钮， 同时 在 图 形 区 生成 图 6.10.5 所 示 的 刀 路 轨迹 。 
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图 6.10.5 ”工件 加 工 刀 路 


6.10.4 所 示 的 “环绕 精 加 工 参 数 ” 选 项 卡 中 部 分 选项 的 说 明 如 下 。 
@ ”到 号 和 原 文 木 框 : 该 文本 框 用 于 定义 刀具 路 径 中 斜 线 的 角度 ， 斜 线 的 角度 常常 在 
0” ~43” 。 
@ “IY 冤 用 平 洽 走 7 区 域 : 此 区 域 可 以 通过 设置 偏转 角度 从 而 避免 重要 区 域 的 切削 。 
回 “草民 :文本 框 : 设置 转角 角度 。 较 大 的 转角 角度 会 使 转角 处 更 为 光滑 ， 但 是 会 
增加 切削 的 时 间 。 
回 。” 基 裤 计生 :文本 框 : 用 于 定义 最 初 计算 的 位 置 的 刀具 路 径 与 平滑 的 刀具 路 径 间 的 
最 大 距离 (图 6.10.6 )， 此 值 一 般 为 最 大 切削 间距 的 25%， 
Stage4. 加 工 仿真 


Step1l. 思路 模拟 。 

(1) 在 “操作 管理 ”中 单 击 上 一 步 创 建 好 的 刀 路 节点 ， 系 统 弹出 “ 刀 路 模拟 ”对 话 杠 
及 “思路 模拟 控制 ”操控 板 。 

(2) 在 “ 刀 路 模拟 控制 ”操控 板 中 单 击 硕 按钮， 系统 将 开始 对 刀具 路 径 进行 模拟 ， 结 
果 与 图 6.10.5 所 示 的 刀具 路 径 相同 ， 在 “思路 模拟 ”对 话 框 中 单 市 三 寺中 冯 乌 。 

Step2. 实体 切削 验证 。 

(1) 在 刀 路 选项 卡 中 单 击 怠 按钮 ， 然 后 单 击 “ 验 证 已 选择 的 操作 ”按钮 顺 ， 系 统 弹 
出 “Mastercam 模拟 器 ”对 话 框 。 

(2) 在 “Mastercam 模拟 器 ”对 话 框 中 单 击 鲁 按 钮 ， 系 统 将 开始 进行 实体 切削 仿真 ， 
结果 如 图 6.10.7 所 示 ， 单 击 ” 按钮 。 


平滑 的 妃 有 路径 






最 初 的 刀 基 路径 


~ 





图 6.10.6 最 大 环绕 距离 图 6.10.7 仿真 结果 


一 一口 
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Step3. 保存 文件 。 选 择 下 拉 菜 单 六 入 四 ”=> 加 所 夺 (5) 命令 ， 即 可 保存 文件 。 


6.11 精 加 工交 线 清 角 加 工 





精 加 工交 线 清 角 (LEFTOVER) 加 工 是 对 粗 加 工时 的 刃具 路 径 进行 计算 ， 用 小 直径 刀具 
清除 粗 加 工时 留 下 的 残 料 。 下 面 通过 图 6.11.1 所 示 的 实例 讲解 精 加 工交 线 清 角 加 工 的 一 般 
操作 过 程 。 














a) ”加 工 模 型 b) ”加工 工件 c) ”加工 结果 
图 6.11.1 精 加 工交 线 清 角 加 工 


Stage1. 进入 加 工 环境 

Step1. 打开 文件 D:\mcx8.1\work\ch06.11\FINISH_LEFTOVER.MCX。 

Step2. 隐藏 刀具 路 径 。 在 刃 路 选项 卡 中 单 击 由 按钮 ， 再 单 击 鲍 按 钮 ， 将 已 存 的 刀具 
路 径 隐 玫 。 





Stage2. 选择 加 工 类 型 


Step1. 选择 加 工 方 法 。 选 择 下 拉 菜 单 思路 (IT) sp 曲面 硝 加 工作 ) me 


二 交 当 湖 肌 夯 全 令 。 


Step2. 选取 加 工 面 。 在 图 形 区 中 选取 图 6.11.2 所 示 的 曲面 ， 然 后 按 Enter 键 ， 系 统 弹 
出 “思路 /曲面 选择 ”对 话 框 。 单 击 一 时 按钮， 系统 弹出 “曲面 精 车 - 交 线 清 角 ”对 话 框 。 
选取 这 些 面 为 加 工 面 





人 
| st 


一 | 人 ’ 





图 6.11.2 ”选取 加 工 面 
217 





Mastercam X8 
数控 加 工 教程 





Stage3. 选择 刀具 


Step1. 选择 思 其 。 

(1) 确定 刀具 类 型 。 在 “曲面 精 车 - 交 线 清 角 ”对 话 框 中 单 击 且 本 晤 吉本 上 | 扩 钮 ， 系 统 弹 
出 “刀具 列表 过 滤 ” 对 话 框 ， 单 击 国 目 业 型 区 域 中 的 忆 无 师 | 扩 钮 后 ， 在 刀具 类 型 按钮 群 
中 单 击 腌 | ( 球 刀 ) 按钮 ， 单 击 国 按钮， 关闭“ 刀具 列表 过 滤 ” 对 话 框 ， 系 统 返 回 至 “ 曲 
面 精 车 - 交 线 清 角 ”对 话 框 。 

(2) 选择 刀具 。 在 “曲面 精 车 - 交 线 清 角 ”对 话 框 中 单 击 一 过 翌 库 7 县 ”| 包 ， 系 统 弹 
出 图 6.11.3 所 示 的 “刀具 选择 ”对 话 框 ， 在 该 对 话 框 的 列表 框 中 选择 图 6.11.3 所 示 的 刀具 。 
单 击 上 县 和 按钮 ， 关 闭 “ 刀 具 选 择 ” 对 话 框 ， 系 统 返回 至 “曲面 精 车 - 交 线 清 角 ”对 话 框 。 

Step2. 设置 刀具 相关 参数 。 

(1) 在 “曲面 精 车 - 交 线 清 角 ” 对 话 框 站 蜡 区划 选项 卡 的 列表 框 中 显示 出 上 步 选取 的 刀 
具 ， 双 击 该 刀具 ， 系 统 弹 出 “定义 刀具 ”对 话 框 。 

(2) 设置 刀具 号 。 在 站 号 测 呈 : 文 本 框 中 将 原 有 的 数值 改 为 3。 
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图 6.11.3 “刀具 选择 ”对 话 框 














(3 ) 设置 刀具 参数 。 在 其 中 的 妈 第 率 文本 框 中 输入 值 300.0， 在 下 切 速率 : 文本 框 中 输入 
值 800.0， 在 担 玉 速率 文本 框 中 输入 值 800.0， 在 硅 揭 转速 文本 框 中 输入 值 1000.0。 

(4) 设置 冷却 方式 。 单 市， 冷却 训 _ 控 钮 ， 系 统 弹出 “冷却 液 ” 对 话 框 ， 在 十 吧 | (切削 
液 ) 下 拉 列 表 中 选择 加 生计 项 ， 单 击 该 对 话 框 中 的 确定 按钮， 关闭 “冷却 液 ” 对话 框 。 
(5) 单 击 “定义 刀具 ”对 话 框 中 的 |_ 精 加工 “| 接 钮 ， 完 成 刀具 的 设置 。 








Stage4. 设置 加 工 参 数 





Step1. 设置 曲面 加 工 参数 。 在 “曲面 精 车 - 交 线 清 角 ”对 话 框 中 单 击 [ 曲 血 委 党 选项 卡 ， 
亡 坏 预 留 


在 号 斋 旦 (此 处 翻译 有 误 ， 应 为 “加 工 面 预 留 量 ”) 文本 框 中 输入 值 0.0， 呈 本 本 权 六 项 卡 中 
的 其 他 参数 设置 保持 系统 默认 设置 值 。 
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Step2. 设置 交 线 清 角 精 加 工 参 数 。 
(1) 在 “曲面 精 车 - 交 线 清 角 ”对 话 框 中 单 击 下 吉 症 般 业 加 工 二 委 选 项 卡 ， 如 图 6.11.4 所 


si 


修 \。 

(2 ) 设置 切削 方式 。 在 [ 圈 此 和 差 @ | 文本 框 中 输入 值 0.02。 

(3 ) 设置 间隙 参数 。 单 击 而 王 要 重 罗 | 扩 钮 ,系统 弹出 “间隙 设置 > 对话 框 , 在 霓 叶 径 
文本 框 中 输入 值 5.0, 在 切 开 角度 : 文本 框 中 输入 值 90.0, 其 他 参数 设置 保持 系统 默认 设置 值 ， 
单 击 性 县 | 控 钮 ,系统 返回 到 “曲面 精 车 - 交 线 清 角 ”对 话 框 ， 取 消 选中 加 六 中 制品 | 复 选 杠 。 

图 6.11.4 所 示 的 “ 交 线 清 角 精 加 工 参数 ”选项 卡 中 部 分 选项 的 说 明 如 下 。 

@ 平行 路 答 区域: 用 于 设置 加 工 过 程 中 平行 加 工 的 次 数 ， 及 而、 个 单 侧 加 工 次 燥 和 

fe 无 限制 | 上) 三 个 单 选项 ， 

回 “总 亚 单 选项 : 选中 此 单 选项 ， 即 表示 加 工 没有 平行 加 工 ， 一 次 加 工 到 位 。 

回 他 单 促 加 I 次 癌 单 选项 : 选择 此 单 选项 ， 在 其 后 的 文本 框 中 可 以 输入 交 线 中 心 
线 一 侧 的 平行 轨迹 数目 。 

回 这 EU 单 选项 : 选中 此 单 选 项 ， 即 表示 加 工 过 程 中 依据 几何 图 素 从 交 线 
中 心 按 切削 距离 向 外 延伸 ， 直 到 加 工 边界 。 

加 ”和 轻 同 切 副 国 距 : 文本 框 : 在 此 文本 框 中 输入 加 工 轨迹 之 间 的 切削 距离 。 

(4) 单 击 是 生 | 按钮 ， 同 时 在 图 形 区 生成 图 6.11.5 所 示 的 刀 路 轨迹 。 























曲面 精 车 - 交 线 清 角 车 
刀 路 参 娄 | 曲面 参数 “ 交 线 清 角 精 加 工 戎 数 | 





吉方 式 ， 克 本 。 避 


二 行路 三 [加 工 方向 
coals 
f 单 侧 加 工 次 数 FE 让 
三 无 限制 


径 品 切 淹 间 中 | 由 





「 使 用 接 丘 起 办 局 
lw 共计 洗面 下 降 切 着 中 2 
lw 共生 洗面 上 升 切 淹 中 2) 


清 前 曲面 的 最 坟 来 角 : 
过 厚 : 





万 |j 梁 外 中 天 | 碳 J | 间隙 侣 二 (8)... | 高 驾 保 二 企 )... | 





图 6.11.4 “ 交 线 清 角 精 加 工 参 数 ” 选 项 卡 


Stage5. 加 工 仿真 


Step1.， 思路 模拟 。 
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(1) 在 “操作 管理 ”中 单 击 上 一 步 创 建 好 的 刀 路 节点 ， 系 统 弹 出 “ 刀 路 模拟 ”对 话 框 
及 “ 刀 路 模拟 控制 ”操控 板 。 

(2) 在 “ 刀 路 模拟 控制 ”操控 板 中 单 击 大 | 按钮， 系统 将 开始 对 刀具 路 径 进行 模拟 ， 续 
果 与 图 6.11.5 所 示 的 刀具 路 径 相 同 ， 在 “ 刀 路 模拟 ”对 话 框 中 单 击 县 & 避 拉锯 

Step2. 实体 切削 验证 。 

(1) 在 刀 跨 选项 卡 中 单 击 * 按 钮 ， 然 后 单 击 “ 验 证 已 选择 的 操作 ”按钮 各， 系统 弹 
出 “Mastercam 模拟 器 ”对 话 框 。 

(2) 在 “Mastercam 模拟 器 ”对 话 框 中 单 市 按钮 ， 系 统 将 开始 进行 实体 切削 仿真， 
结果 如 图 6.11.6 所 示 ， 单 击 ”按钮 。 





图 6.11.5 ”工件 加 工 思路 图 6.11.6 仿真 结 


= 一口 





Step3. 保存 文件 。 选 择 下 拉 菜 单 文 售 国 ”ep 加 永志 (5) 命令 ， 即 可 保存 文件 。 


6.12 ” 精 加 工 熔 接 加 工 





交加 工 熔接 加 工 是 指 刀具 路 径 治 指定 的 炊 接 曲线 以 点 对 点 连接 的 方式 ， 沿 曲面 表面 生 
成 刀 其 轨迹 的 加 工 方法 。 下 和 面 通过 图 6.12.1 所 示 的 实例 讲解 精 加 工 炊 接 加 工 的 一 般 操 作 








a) ”加 工 模型 b) ”加 工 工件 c) ”加 工 结果 





6.12.1 精 加 工 熔 接 加 工 
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Stage1. 进入 加 工 环 境 

Step1. 打开 文件 D:\ mcx8.1\work\ch06.12\FINISH_BLEND.MCX. 

Step2. 隐藏 刀具 路 径 。 在 刀 中 选 项 卡 中 单 击 ** 按 钮 ， 再 单 击 守 按 钮 ， 将 已 存 的 刀具 
路 和 任 隐藏 。 





Stage2. 选择 加 工 类 型 





Stepl. 选择 加 工 方法 。 选 择 下 拉 菜 单 了 车 (中 ssp 革 画 篇 加 工 [F) ssp 钴 培 接合 )- 
yy 

Step2. 选取 加 工 面 及 熔接 曲线 。 

(1) 在 图 形 区 中 选取 图 6.12.2 所 示 的 曲面 ， 然 后 按 Enter 键 ， 系 统 弹 出 “思路 /曲面 先 
择 ” 对 话 框 。 

(2) 单 击 “ 刀 路 /曲面 选择 ”对 话 框 贤 禄 区 域 的 于 时 | 掖 钮 ， 系 统 弹出 “ 捉 连 ”对 话 框 ， 
在 该 对 话 框 中 单 击 攻 | 控 钮 ， 在 图 形 区 选取 图 6.12.3 所 示 的 曲线 1 和 曲线 2 为 熔接 曲线 ， 
单 击 胜 池 按 钮 ， 系 统 重新 弹出 “ 刀 路 /曲面 选择 ”对 话 框 ， 单 击 且 | 掖 钮 ， 系 统 弹出 “ 昌 
面 精 车 -熔接 ”对 话 框 。 

注意 ;要 使 两 曲线 的 箭头 方向 保持 一 致 . 


可 











a Me: » 曲线 2 sp 
-2 ~- 和 TN 曲线 1 2 “一 和 
人 Na we ， a ' 
2 mm 
\ ! 
Mo: 
图 6.12.2 ”选取 加 工 面 图 6.12.3 ”选取 加 工 面 


Stage3. 选择 刀具 


Step1. 选择 思 其 。 

(1) 确定 刀具 类 型 。 在 “曲面 精 车 -熔接 ”对 话 框 中 单 市 二 时 弓 四 | 拉 钮 ， 系 统 弹 出 “ 刀 
具 列 表 过 滤 ? 对 话 框 , 单 击 轴 是 划 到 区 域 中 的 岂 无 砚 | 按钮 后 ,在 刀具 类 型 按钮 群 中 单 击 则 | 
( 球 刀 ) 按钮 ， 单 市 按钮 ， 关 闭 “ 刀 具 列 表 过 滤 ” 对 话 框 ， 系 统 返 回 至 “曲面 精 车 - 
熔接 ”对 话 框 。 

(2) 选择 刀具 。 在 “曲面 精 车 -熔接 ”对 话 框 中 单 击 二 迁 择 蒜 加 且 | 扩 乌 ， 系 统 弹 出 图 
6.12.4 所 示 的 “刀具 选择 ”对 话 框 ， 在 该 对 话 框 的 列表 框 中 选择 图 6.12.4 所 示 的 刀具 。 单 
市. 钮 ， 关 闭 “ 思 具 选 择 ” 对 话 框 ， 系 统 返 回 至 “曲面 精 车 -熔接 ”对 话 框 。 

Step2. 设置 刀 上 其 相关 参数 。 

(1) 在 “曲面 精 车 -熔接 ”对 话 框 习 申 多 妆 选项 卡 的 列表 框 中 显示 出 上 一 步 选 择 的 刀具 ， 
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双击 该 刀具， 系统 弹出 “定义 刀具 ”对 话 框 。 


| (2 ) 设置 刀具 号 。 在 站 晤 蜡 呈 Ss: 文 本 框 中 将 原 有 的 数值 改 为 2。 





* 刀 且 选择 - C:hMosershpublichdocunentshshared mcamx84iil]l]hTools\Nill] mm. Tooldb 


I | 


瑟 启用 过 滤 
显示 25 个 刀具 殿 


Be 
SR | ?| 


10. BALL EDNILL 





图 6.12.4 “刀具 选择 ”对 话 框 

















(3) 设置 刀具 参数 。 在 其 中 的 莫 汪 率 文本 框 中 输入 值 300.0， 在 下 切 证 率 : 文本 框 中 输入 
值 800.0， 在 提 村 当 率 文本 框 中 输入 值 800.0， 在 计 锅 转速 文本 框 中 输入 值 1000.0。 
(4) 设置 冷却 方式 。 单 击 冷 引 让 按钮， 系统 弹出 “冷却 液 ” 对 话 框 ， 在 Issd (切削 


液 ) 下 拉 列 表 中 选择 加 生计 项 ， 单 击 该 对 话 框 中 的 | 确定 按钮， 关闭 “冷却 液 ” 对 话 。 
(5) 单 击 “ 定 义 刀具 ”对 话 框 中 的 | 精 加 工 | 按钮 ， 完 成 刀具 的 设置 。 


Stage4. 设置 加 工 参 数 
step1. 设置 曲面 加 工 参数 ,在 “曲面 精 车 -熔接 ”对 话 框 中 单 市 机) 项 卡 ,在 曾 E 
文本 框 中 输入 值 0.0， 曲面 者 数 选项 卡 中 的 其 他 参数 设置 保持 系统 默认 设置 值 。 


























Step2. 设置 熔接 精 加 工 参数 。 
(1) 在 “曲面 精 车 -熔接 ”对 话 框 中 单 击 央 二 WT 者 数 选项 卡 ， 如 图 6.12.5 所 示 ， 在 


最 大 径 向 切削 间距 ;| 广 木 杠 中 给 入 值 0.8。 


站 路 参数 | 曲面 参数 ”熔接 精 加 工艺 数 | 


最 大 径 向 切 淹 间距 : pe 
切削 方式 : 茹 辣 "| 


人 埠 断 方 同 站 引导 方 回 


‘2 re 3D 
迷 接 吕 ) | 厂 率 朗 中 和 让 间隙 设置 (3). .| 高 级 设置 E). .| 











“熔接 精 加 工 参 数 ” 选 项 卡 


图 6.12.5 
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(2 ) 设置 切削 方式 。 在 短 扩 交加 I 过 笋 选项 卡 中 选中 他 引 寺 访问 单 选项 和 邓 红 单 选项 。 

6.12.5 所 示 的 “熔接 精 加 工 参 效 ” 选 项 卡 中 部 分 选项 的 说 明 如 下 。 

@ 。 瑟 澳 娄 方 问 单 选项 : 从 一 个 串联 曲线 到 另 一 个 串联 曲线 之 间 创 建 二 维 刀具 路 径 ， 
刀具 从 第 一 个 被 选 串联 曲线 的 起 点 开始 加 工 。 

@ ”个 引导 方向 单 选项 : 沿 串 联 曲 线 方向 创建 二 维 或 三 维 刀具 路 径 ， 刀 有 具 从 第 一 个 被 
选 定 串联 曲线 的 起 点 开始 加 工 。 

@ 此 开 单 选项 : 该 单 选项 用 于 创建 一 个 二 维 平面 的 引导 方向 ， 

@ 外 引 单 选项 : 该 单 选项 用 于 创建 一 个 三 维 空间 的 引导 方向 ， 

注意 : 只 有 在 “引导 方向 ” 单 选 项 被 选中 的 情况 下 ， 记 和 、 台 红 单 选项 才 是 有 效 的 。 

e@ ” 晤 六 国 | 接 知 : 单 击 此 按钮 , 系统 弹出 “引导 方向 熔接 切削 设置 ”对 话 框 , 如 图 6.12.6 
所 示 。 









引 写 方向 迷 接 切削 雇 次 | 
引导 方 句 熔接 切削 | 精度 





引导 方向 熔接 切削 30 投影 
5 简 式 加 工 代 元 全 支持 各 直面 与 陆 笠 面 





图 6.12.6 “引导 方 同 炊 接 切 关 设置 ”对 话 框 


图 6.12.6 所 示 的 “引导 方向 熔接 切削 设置 ”对 话 框 中 部 分 选项 的 说 明 如 下 。 

e@ 引导 方向 焙 接 切削 精度 区 域 : 用 于 定义 假想 熔接 网 格 的 参数 ,其 包括 至 玖 各 问 多 癌 同 中 文 
本 框 、 踪 离 :文本 框 和 径 同 切 绰 间距 装 文本 框 。 
加 坚 敲 :文本 框 : 用 于 定义 假想 网 格 每 一 小 格 的 长 度 。 
回 ”和 加 车间 间距 %: 文本 框 : 用 于 定义 临时 交叉 的 刀具 路 径 间 隔 ， 此 时 定义 的 刀具 

路 径 并 不 包括 在 最 后 的 刀具 路 径 中 。 

e@ ”引号 方向 熔接 切削 30 投影 - 区域: 用 于 设置 创建 引导 方向 熔接 的 3D 投影 方式 , 其 包括 
个 简 式 加 工 单 选 项 和 名 完全 支持 重 直 面 与 陡 逢 面 单 选项 ， 此 区 域 仅 当 引导 认 间 污 中 
全 宫 单 选项 时 才 可 用 ， 
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回 “上 广 商 zwo0 工 单 选项 : 该 单 选 项 用 于 减少 创建 最 终 熔 接 刀 具 路 径 的 时 间 。 
回 ”六 元 全 浆 持 囊 直 面 己 陡 兰 面 单 选项 : 该 单 选项 用 于 设置 确保 在 垂直 面 上 和 陡 斜 面 
上 切削 时 有 正确 的 刀具 运动 ， 但 是 创建 最 终 熔 接 刀 有 具 路 径 的 时 间 将 增长 。 
(3) 完成 参数 设置 。 对 话 框 中 的 其 他 参数 设置 保持 系统 默认 设置 ， 单 击 “ 曲面 精 车 - 
熔接 ”对 话 框 中 的 2 按钮， 同时 在 图 形 区 牛 成 图 6.12.7 所 示 的 刀 路 轨迹 。 





Stage5. 加 工 仿 真 


Step1l. 思路 模拟 。 

(1) 在 “操作 管理 ”中 单 击 上 一 步 创建 好 的 刀 路 节点 ， 系 统 弹出 “ 刀 路 模拟 ”对 话 杠 
及 “ 刀 路 模拟 控制 ”操控 板 。 

(2) 在 “ 刀 路 模拟 控制 ”操控 板 中 单 击 硕 按钮 ， 系 统 将 开始 对 刀具 路 径 进行 模拟 ， 结 
果 与 图 6.12.7 所 示 的 刀具 路 径 相 同 ， 在 “ 刀 路 模拟 ”对 话 框 中 单 击 旺 吕 | 扩 钮 。 

Step2. 实体 切削 验证 。 

(1) 在 刀 足 选项 卡 中 单 击 * 按 钮 ， 然 后 单 击 “ 验 证 已 选择 的 操作 ”按钮 虹 ， 系 统 弹 
出 “Mastercam 模拟 器 ”对 话 框 。 

(2) 在 “Mastercam 模拟 器 ”对 话 框 中 单 击 例 按钮， 系统 将 开始 进行 实体 切削 仿真 ， 
结果 如 图 6.12.8 所 示 ， 单 击 ” 按钮 。 








图 6.12.7 工件 加 工 思 路 图 6.12.8 ”仿真 结 





Step3. 保存 文件 。 选 择 下 拉 菜 单 文件 四 ”=> 加 你 寺 (5 命令 ， 即 可 保存 文件 。 
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多 轴 加 工 也 称 变 轴 加 工 ， 是 在 切削 加 工 中 ， 加 工 轴 在 不 断 变化 的 
一 种 加 工 方 式 。 本 章 通 过 几 个 典型 的 范例 讲解 了 Mastercam X8 中 多 轴 加 工 的 一 般 流 程 及 操 
作 方 法 ,读者 从 中 不 仅 可 以 领会 到 Mastercam X8 的 多 轴 加 工 方法 ， 还 可 以 了 解 多 轴 加 工 的 
基本 概念 。 


7.1 概 本 


多 轴 加 工 是 指使 用 四 轴 或 五 轴 以 上 坐标 系 的 机 床 加 工 结 构 复 淋 、 控 制 精度 品 、 加 工程 
序 复 杂 的 工件 。 多 轴 加 工 适用 于 加 工 复杂 的 曲面 、 冬 轮廓 以 及 分 布 在 不 同 平面 上 的 孔 系 等 。 
在 加 工 过 程 中 ， 由 于 刀具 与 工件 的 位 置 可 以 随时 调整 ,使 刀具 与 工件 达到 最 佳 的 切 前 状态 ， 
从 而 提高 机 床 的 加 工效 率 。 多 轴 加 工 能 够 提高 复杂 机 械 零 件 的 加 工头 度 ， 因 此 ， 它 在 制造 
业 中 发 挥 看 重要 作用 。 在 多 轴 加 工 中 ， 五 轴 加 工 应 用 范围 最 为 广泛 。 所 谓 五 轴 加 工 ， 是 指 
在 一 人 台 机 床上 全 少 有 五 个 坐标 办 《三 个 直线 坐标 轴 和 两 个 旋转 坐标 轴 )， 在 计算 机 数控 
(CNC) 系统 的 控制 下 协调 运动 进行 加 工 。 五 轴 联 动 数控 拷 术 对 工业 制造 ， 特 别 是 对 航空 航 
天 、 苗 事 工 业 有 重要 页 献 ， 由 于 其 地 位 特殊 ,国际 上 把 五 轴 联 动 数 控 技 术 作 为 衡量 一 个 国家 
生产 设备 目 动 化 水 平 的 标志 。 









































7.2 ”曲线 五 轴 加 工 





曲线 五 轴 加 工 ， 主 要 应 用 于 加 工 三 维 (3D) 曲线 或 可 变 曲面 的 边界 ， 其 刃具 定位 在 一 
条 轮廓 线 上 。 采 用 此 种 加 工 方式 也 可 以 根据 机 床 刀 有 具 轴 的 不 同 控制 方式 ， 生 成 四 轴 或 者 三 
轴 的 曲线 加 工 刀 具 路 径 。 下 面 以 图 7.2.1 所 示 的 模型 为 例 来 说 明 曲线 五 轴 加 工 的 过 程 ， 其 操 
作 步 又 如 下 。 














Stage1. 打开 原始 模型 


打开 文件 D:\ mcx8.1\work\ch07.02\LINE_5.MCX， 系 统 进入 加 工 环境 ， 此 时 零件 模型 
如 图 7.2.2 所 示 。 


Mastercam X8 
数控 加 工 教程 





Ey 


a) 加 工 模型 b) 刀具 路 径 
图 7.2.1 曲面 曲线 加 工 图 72.2 零件 模型 





Stage2. 选择 加 工 类 型 


选择 下 拉 菜 单 了 晤 中 p> 避 六 革 加 命令， 系统 弹出 “输入 新 NC 名 称 ” 对 话 框 ， 
采用 系统 默认 的 NC 名 称 , 单 击 村 | 按钮 ; 系统 弹出 图 7.2.3 所 示 的 “多 轴 刀 路 -曲线 五 轴 ” 
对 话 框 。 


国 多 轴 本 有 具足 径 - 曲线 五 轴 








以 视图 
Default (1) 





在 “多 轴 思 路 -曲线 五 轴 ” 对 话 框 的 左 侧 列表 中 单 击 国 于 入 点 ， 切 换 到 刀具 路 径 类 





Stage4. 选择 刀具 


Stepl1. 选取 加 工 刀 具 。 在 “多 轴 刀 路 -曲线 五 轴 ” 对 话 框 的 左 侧 列表 中 单 击 国 时 量 季 点 ， 
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切换 到 刀具 参数 界面 ， 然 后 单 击 二 选择 床 胃 具 | 信 乌 ， 系 统 阐 出 “刀具 选择 ”对 话 框 。 
在 “刀具 选择 ?9 对 话 框 的 列表 框 中 选择 B. BALL FNIDMILL :0 Bi 3.0 
刀具 ， 单 击 上 旺季 上校 钮 ， 完 成 刀具 的 选择 ， 同 时 系统 返回 至 “多 轴 刀 路 











-曲线 五 轴 ” 对 话 框 。 
Step2. 设置 刀具 号 。 在 “多 轴 刀 路 -曲线 五 轴 ” 对 话 框 中 双击 上 一 步骤 所 选择 的 刀具 ， 





系统 弹出 “定义 刀具 ”对 话 框 。 在 7 晤 缠 与 :文本 框 中 输入 值 1， 其 他 参数 设置 接受 系统 默认 
设置 ， 完 成 刀具 号 的 设置 。 

Step3. 定义 刀具 参数 。 在 进 咖 草 : 文本 框 中 输入 值 200.0， 在 下 切 率 齐 : 文本 框 中 输入 值 
200.0， 在 | 旬 习 速率 ”文本 框 中 输入 值 1000.0， 在 ” 圭 轴 转速 “文本 框 中 输入 值 1500.0; 单 
击 冷却 训 “| 控 钮 ， 系 统 弹 出 “冷却 液 ” 对 话 框 ， 在 十 吧 | (切削 液 ) 下 拉 列 表 中 选择 四 
项 ， 单 击 该 对 话 框 中 的 确定 按钮， 关闭 “冷却 液 ” 对 话 框 。 单 击 “ 定 义 刀 具 ” 对 话 杠 
中 的 L_ 精 加 工 _“ 按钮 ， 完 成 定义 刀具 参数 ， 同 时 系统 返回 至 “多 轴 刀 路 -曲线 五 得 ”对 话 框 














Stage5. 设置 加 工 参数 

Stepl. 定义 切 前 方式 。 

(1) 在 “多 轴 刀 路 -曲线 五 轴 ” 对 话 框 的 左 侧 列表 中 单 击 出 和 且 区 
式 设 置 界 而 ， 如 图 7.2.4 所 示 。 





万 点 ， 切 换 到 切削 方 








曲线 类 型 wm 里 可 \W| & 
补正 类 型 | 计算 机 司 
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刀 穴 补正 丸 尖 加 如 
径 向 仿 轩 po 
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厂 距 高 增 量 Fo 
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图 7.2.4 “切削 模式 ”设置 界面 


图 7.2.4 所 示 的 “切削 模式 ”设置 界面 中 部 分 选项 的 说 明 如 下 。 
@ | 曲线 闫 型 下 拉 列 表 :， 用 于 定义 加 工 曲 线 的 类 型 ， 其 包括 国 旺 六 到、 





所 有 曲面 边界 天 
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(2) 定义 3D 曲线 。 在 攻 下拉 列表 中 选择 可 
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= 个 选项 。 
加 汪 尘 项 : 用 于 根据 选取 的 3D 曲线 创建 刀具 路 径 。 选择 该 选项 ， 单 击 其 
本 在 绘图 区 选取 所 需要 的 3D 曲线 
5 清洗 项: 用 于 根据 选取 的 曲面 的 全 部 边界 创建 刀具 路 径 。 选 择 该 选 
项 ， ， 单 击 其 后 的 避 及 包 ， 在 绘图 区 选取 所 需要 的 曲面 ， 
加 于 先 项 : 用 于 根据 选取 的 曲面 的 某 条 边界 创建 刀具 路 径 。 选 择 该 选 
项 ， 溃 二 后 的 国有 坟 纪 在 给 机 ghd 
补正 类 型 下 拉 列 表 : 包括 用 其 映 、 纵 
补正 方向 | 下 拉 列表 : ,re EE 个 选项 
7 下 下 拉 列 表 : 包括 时 
径 回 帆 点 文本 框 : 用 于 定义 刀具 中 心 的 补正 距离 ， 默 认为 刀具 半径 值 
模拟 直径 文本 框 ， 当 补正 方式 选择 区 回国 本国 国光 项 时 ， 此 文本 框 被 激活 ， 
用 于 定义 刀具 的 模拟 直径 数值 。 
Iv 距离 增 旱 复 选 框 : 用 于 设置 刀具 沿 曲线 上 测量 的 刀具 路 径 的 距离 。 
曲线 巡 接 万 翅 区 域 : 用 于 设置 拟 合 刀具 路 径 的 曲线 计算 方式 。 
加 x 中 亢 复 选 框 : 用 于 设置 每 一 刀具 位 置 的 间距 。 当 选中 此 复 选 框 时 ， 其 后 的 
文本 框 被 激活 ， 用 户 可 以 在 此 文本 框 中 指定 刀 有 具 位 置 的 间距 。 
加 ”| 作 于 文本 框 : 用 于 定义 刀具 路 径 的 切削 误差 值 。 切 前 的 误差 值 越 小 ， 刀具 
路 径 越 精确 。 
回 营 太 步 进 量 文本 框 : 用 于 指定 刀具 移动 时 的 最 大 距离 。 
投影 区域 : 用 于 设置 投影 方向 。 
回 | 准 笠 面 沽 问 单 选项 : 用 于 设置 投影 方向 为 沿 当 前 刀具 平面 的 法 线 方向 进行 投影 。 
回 i 向 为 沿 当 前 曲面 的 法 线 方向 进行 投影 
0 用 来 设置 投影 的 最 大 距离 ， 仅 在 平面 法 回 单 选项 被 选中 时 





















页 ， 单 击 其 后 的 赔 掖 钮 ， 系 





统 弹 出 “ 串 连 ?对话 框 , 在 图 形 区 中 选取 图 7.2.5 所 示 的 曲线 , 单 击 “ 串 连 ” 对 话 框 中 的 2 
按钮 ， 完 成 加 工 曲 线 的 选择 ， 系 统 返回 至 “多 轴 刀 路 -曲线 五 轴 ” 对 话 框 。 





- - 螺旋 线 





图 7.2.5 选取 加 工 曲线 
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(3) 定义 切削 参数 。 在 曲 滞 诗 接 万 式 区域 的 芭 剖 公差 文本 框 中 输入 值 0.02， 在 时 本 步 内 量 文 
本 框 中 输入 值 2.0;， 其 他 参数 设置 接受 系统 默认 设置 值 ， 完 成 切削 方式 的 设置 。 
Step2. 设置 刀具 轴 欣 制 参数 。 


(1) 在 “多 轴 思 路 -曲线 五 轴 ” 对 话 框 的 左 仙 列表 中 单 击 国 于 剖 ] 





太太 ， 切 换 到 刀具 


轴 探 制 参数 设 荀 界面， 如 图 7.2.6 所 示 。 


习 具 轴 控 制 

帮 册 格 陈 

习 路 模拟 旋转 轴 
前 /后 号 角 
出 懒 角 

「 角度 增 量 
7] 县 同时 长 度 


| 直线 -| EN 上 ] 
访问 -| 
国 了 





图 7.2.6 “刀具 轴 探 制 ” 参 数 设 置 界面 


7.2.6 所 示 的 “刀具 轴 控 制 ” 参 数 设 置 界面 中 部 分 选项 的 说 明 如 下 。 


e@ ”县 轴 往 制 下 拉 列 表 : 用 于 控制 刀具 轴 的 方向 ， 其 包括 





. 辐 加 国 





二 = 





选项 ; 选择 该 选项 ， 单 击 其 后 的 h| 按 钮 ， 在 绘图 区 域 选取 一 条 直线 来 控 
制 刀具 轴 向 的 方向 ， 

车 # 项 : 远 树 该 选项 ， 单 击 其 后 的 8 按钮 ， 在 绘图 区 域 选取 一 个 曲面 ， 系 
统 会 自动 设置 该 曲面 的 法 向 方向 来 控制 刀具 轴 向 的 方向 。 

国 4 项， 选择 该 选项 ， 单 击 其 后 的 M8 按钮 ， 在 绘图 区 域 选取 一 平面 ， 系 统 
会 自动 设置 该 平面 的 法 向 方向 来 控制 刀具 轴 向 的 方向 。 

国 到 项 ， 用 寺 指 定 刀 具 轴 线 反 向 延伸 通过 的 定义 点 。 选 择 该 选项 ， 单 击 其 
后 的 按钮 , 可 在 绘图 区 域 选取 一 个 基准 点 来 指定 刀具 轴线 反 向 延伸 通过 的 
总 义 起 ， 

国光 项; 用 于 指定 刀具 轴线 延伸 通过 的 定义 点 .选择 该 选项 , 单 击 其 后 的 加 
按钮 ， 可 在 绘图 区 域 选取 一 个 基准 点 来 指定 刀具 轴线 延伸 通过 的 定义 点 。 
国 绿 项 ， 选择 该 选项 ， 单 击 其 后 的 了 | 按钮， 用 户 在 绘图 区 域 选取 一 直线 、 
国 弧 或 样 条 曲线 来 控制 刀具 轴 向 的 方向 . 
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e 输出 格式 | 下 拉 列表 : 用 于 定义 加 工 输 出 的 方式 ,其 主要 包括 四 EE 有: 国 [= 







个 选项 。 

回 “七 : 且 先 项 : 选择 该 选项 ， 系 统 将 不 会 改变 刀具 的 轴 向 角度 。 

回 “ 随 清 选项 : 选择 该 选项 ， 需 要 在 其 下 的 入 反 蜡 转轴 下 拉 列 表 中 选择 X 轴 、Y 
轴 、Z 轴 其 中 任意 一 个 轴 为 第 四 轴 。 

加 “” 睛 这 选项 : 选择 该 选项 ， 系 统 会 以 直线 段 的 形式 来 表示 5 轴 刀 有 具 路 径 ， 其 直 


线 方向 便 是 刀具 的 轴 向 . 

e 路 模拟 施 转 抽 下 拉 列 表 :; 分 别 对 应 国 昌 -国王 式 下 ， 用 来 指定 旋转 轴 . 

e@ ”前 /后 三 肌 文本 框 : 用 于 定义 刀具 前 倾角 度 或 后 倾角 度 。 

@ 。 侧 佑 前 文本 框 : 用 于 定义 刀具 侧 倾角 度 。 

@ ”I 用 层 .时 复 选 框 : 用 于 定义 相 邻 刀具 路 径 间 的 角度 增 量 。 

@ 。 轨 呈 回 寺 长 展 文本 框 : 用 于 指定 刀具 向 量 的 长 度 ， 系 统 会 在 每 一 刀 的 位 置 通过 此 长 

度 控制 刀具 路 径 的 显示 。 

(2) 选取 刀 轴 控制 平面 。 在 习 县 灿 控 制 下 拉 列 表 选 中 国 国 选 项 ， 单 击 其 后 的 罗拉 钮 
然后 在 系统 弹出 的 “平面 选择 ”对 话 框 中 单 击 夏 上 腔 钮 ， 完 成 后 如 图 7.2.7 所 示 ， 单 击 世 | 
按钮 返回 到 “多 轴 刀 路 -曲线 五 轴 ” 对 话 框 ， 然 后 在 出师 站 文本 框 中 输入 值 45。 

step3. 设置 轴 的 限制 参数 。 在 “多 轴 刀 路 -曲线 五 轴 ” 对 话 框 的 左 侧 列 表 中 单 击 
下 的 上 玫 本 玫 生 总， 切换 到 轴 的 限制 参数 设置 界面 , 如 图 7.2.8 所 示 。 在 眼 制 操作 : 
区 域 中 选中 全 帅 除 超过 限制 的 移动 单 选 项 ， 完 成 限制 参数 的 设置 。 














辣 删除 超过 限制 的 移动 
”人 收 忌 超过 限制 的 移动 
f” 亏 音 : 丸 县 广 回 超出 限制 





图 7.2.7 选取 平面 图 7.2.8 “和 轴 的 限制 ”参数 设置 界面 
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图 7.2.8 所 示 的 “ 轴 的 限制 ”参数 设置 界面 中 部 分 选项 的 说 明 如 下 。 
e@ ” 潮 区 域 : 用 于 设置 X 轴 的 旋转 角度 限制 范围 , 其 包括 莫 小 文本 框 和 加 六 文本 框 。 
回 到 小 文本 框 : 用 于 设置 义 轴 的 最 小 旋转 角度 ， 
回 基准 文本 框 : 用 于 设置 X 轴 的 最 大 旋转 角度 ， 
说 明 ， 台 和 一 与 顺 的 设置 是 完全 一 致 的 ， 这 里 就 不 再 丙 述 。 
e@ 中 抽 操作 区 域 : 用 于 设置 刀具 的 偏 置 参 数 。 
回 ”全 量 际 超 冯 民 宙 的 移动 单 选 项 : 选中 该 单 选项 ， 系 统 在 计算 刀 路 时 会 自动 将 设置 
角度 极限 以 外 的 刀具 路 径 删除 。 
回 人 民 收 超 开 限制 Hi 移动 单 选项 :选中 该 单 选项 ， 有 系统 在 计算 刀 路 时 将 以 锁定 刀具 
轴线 方向 的 方式 修改 设置 角度 极限 以 外 的 刀具 路 径 。 
回 外 疼 言 : 由 县 方 同 起 限制 单 选 项 : 选中 该 单 选 项 ， 系 统 在 计算 刀 路 时 将 设置 角 
度 极限 以 外 的 刀具 路 径 用 红色 标记 出 来 ， 以 便 用 户 对 刀具 路 径 进 行 编辑 。 
Step4. 设置 碰 擅 控制 参数 .在 “多 轴 刀 路 -曲线 五 轴 ” 对 话 框 的 左 侧 列表 中 单 市 四 3 
节点 , 切换 到 碰撞 控制 参数 设置 界面 , 如 图 7.2.9 所 示 , 在 下 控制 | 区 域 中 选中 个 曲面 补正 单 
选项 ， 单 击 8 有 按钮 ， 在 系统 弹出 的 “ 刀 路 /曲面 选择 ”对 话 框 中 单 击 一 让”| 皖 乌 ， 选 取 图 
7.2.10 所 示 的 曲面 ， 完 成 碰撞 控制 的 设置 。 





4] 尖 皖 市 
个 福 选 定 曲 续 上 
介 证 主权 如 则 时 下 
从 曲面 补正 
主 坏 预 留 量 
回 量 深度 






检查 面 
检查 面 


毛坯 预 留 量 





过 切 处 理 
上 寻找 自 相 六 


个 过 滤 点 数 






摆动 
二 
刀具 长 度 





最 六 深度 
外形 加 工 间 距 


图 7.2.9 “碰撞 控制 ”参数 设置 界面 
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图 7.2.10 选取 补正 曲面 


图 7.2.9 所 示 的 “碰撞 控制 ”参数 设置 界面 中 部 分 选项 的 说 明 如 下 。 
@ 汉人 控制 区域: 用 于 设置 刀 类 顶点 的 控制 位 置 ， 其 包括 尼 住 启 定 曲 浅 上 单 选项 、 
人 * 在 投影 曲 续 上 单 选 项 和 曲面 补正 单 选项 
回 。” 允 在 远 定 曲 续 上 单 选 项 : 选中 该 单 选项 ， 刀 类 的 位 置 将 沿 选取 曲线 进行 加 工 。 
回 ”信和 在 探 器 曲 结 上 单 选项 : 选中 该 单 选项 , 刀 尖 的 位 置 将 沿 选取 曲线 的 投影 进 
加 工 。 
回 信 曲 面 补正 单 选 项 ， 用 于 调整 刀 尖 始终 与 指定 的 曲面 接触 。 单 击 其 后 的 器 近 
钮 ， 系 统 璋 出 “ 刀 路 /曲面 选择 ”对 话 框 ， 用 户 可 以 通过 此 对 话 框 选 择 一 个 曲 
面 作为 刀 炎 的 补正 对 象 。 
@ 。 下 吾 面 区 域 : 用 于 检测 刀具 路 径 的 曲面 干涉 。 
回 ”检查 面 ， 单 击 其 后 的 员 按钮， 系统 弹出 “思路 /曲面 选择 ”对 话 框 ， 用 户 可 
以 利用 该 对 话 框 中 的 按钮 来 选取 要 检测 的 曲面 ， 并 将 干涉 显示 出 来 。 
回 ” 蔬 坯 预 二 里 文本 框 : 用 来 指定 刀具 与 干涉 面 之 间 的 间隙 量 。 
@ “这 加 处 理 区 域 ， 用 于 设置 产生 过 切 时 的 处 理 方式 ， 其 包括 导热 目 相 苓 单 选项 和 
可 过 天 点 类 单 尘 项 . 
回 。 辣 村 执 目 容 单 选项 : 该 单 选项 表示 在 整个 刀具 路 径 进行 过 切 检查 . 
加 ”全 如 泪 呈 获 单 选项 : 该 单 选项 表示 在 指定 的 程序 节 中 进行 过 滤 检 查 ， 用 户 可 
以 在 其 后 的 文本 框 中 指定 程序 节 数 
Step5. 设置 连接 参数 。 在 “多 轴 刀 路 -曲线 五 轴 ” 对 话 框 的 左 侧 列表 中 单 击 国 且 芭 
点 ， 切 换 到 共同 参数 设置 界面 。 在 全 度 > 信 木 框 中 输入 值 100.0， 在 忆 要 二 度 | 
本 框 中 输入 值 50.0; 在 可 位置 | 广 木 框 中 输入 值 50， 其 他 参数 设置 接受 系统 默认 设置 
值 ;， 完 成 共同 参数 的 设置 。 
Step6. 设置 过 滤 参 数 。 在 “多 轴 刀 路 -曲线 五 轴 ” 对 话 框 的 左 侧 列表 中 单 击 辆 汉 节 
切换 到 过 滤 参 数 设置 界面 ， 如 图 7.2.11 所 示 ， 人 参数 保持 系统 默认 设置 值 。 
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公关 
过 所 点 数 


厂 单 可 过 源 





图 7.2.11 “过 滤 ” 设 置 界面 
Step7. 单 击 “ 多 轴 刀 路 -曲线 五 办” 对话 框 中 的 ee 中 安 包 ， 完成 五 轴 曲 线 参 数 的 设置 ， 
此 时 系统 将 自动 生成 图 7.2.12 所 示 的 刀具 路 径 。 


机 








图 7.2.12 ”刀具 路 径 


Stage6. 路 径 模拟 


Step1. 在 “操作 管理 ”中 单 击 上 -一步 创 建 好 的 万 路 节点 ， 系 统 弹出 “路 径 模拟 ”对 话 
框 及 “路 径 模拟 控制 ”操控 板 。 

Step2. 在“ 路径 模拟 控制 ”操控 板 中 单 击 磊 护 钮 ， 系 统 将 开始 对 刀具 路 径 进行 模拟 ， 
结果 与 图 7.2.12 所 示 的 刀具 路 径 相同 ， 单 击 “ 路 径 模拟 ”对 话 框 中 的 车 按钮 ， 关 闭 “ 路 
径 模 拟 控制 ”操控 板 。 

Step3. 保存 文件 模型 。 选 择 下 拉 菜 单 产生 中 ”ep 四 斌 二 5 命令 ， 保 存 模型 。 





7.3 ”沿边 五 轴 加 工 





沿边 五 轴 加 工 可 以 控制 刀 上 其 的 侧面 沿 曲 面 进行 切 章 ， 从 而 产生 平滑 且 精 确 的 精 加 工 思 
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其 路 径 ， 系 统 通 币 以 相对 于 曲面 切线 方 癌 来 设 定 刀 有 具 轴 癌 。 下 面 以 网 7.3.1 所 示 的 模型 为 例 
来 说 明治 边 五 轴 加 工 的 操作 过 程 。 


Stage1. 打开 原始 模型 


打开 文件 D:\mcx8.1\work\ch07.03\SWARF_MILL.MCX， 系 统 进入 加 工 环 境 ， 此 时 零件 
模型 如 图 7.3.2 所 示 。 


> 


| b) 刀具 路 径 
图 7.3.1 沿边 五 轴 加 工 图 7.3.2 ”零件 模型 





忆 
ey 
| 
a 
be 
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Stage2. 选择 加 工 类 型 


选择 下 拉 菜 单 了 车 中 = 避 过 车 加 命令 ， 系 统 弹 出 “多 轴 刀 路 -沿边 ”对 话 框 ， 


选择 苞 国 这 项 


Stage3. 选择 刀具 








Step1. 选择 加 工 刀 具 。 在 “多 轴 刀 路 - 沿边 ”对 话 框 的 左 侧 节点 中 单 击 项 普 六 点， 避 
换 到 刀具 参数 设置 界面 ， 单 击 二 迁 择 康 世 时 | 拉 钮 ， 系 统 弹 出 “刀具 选择 ”对 话 框 。 在 “ 刀 
具 选 择 ” 对 话 框 的 列表 框 中 选择 所 FLAT FENDIMILL ... DO 0.0 S50.0 4 

刀具 ， 在 “刀具 选择 ”对 话 框 中 单 击 屋 | 控 钮 ， 完 成 刀具 的 选择 ， 同 时 系 
统 返 回 至 “多 轴 刀 路 - 沿边 ”对 话 框 。 

Step2. 设置 刀具 号 。 在 “多 轴 刀 路 - 沿边 ”对 话 框 中 双击 上 一 步骤 所 选择 的 刀具 ， 系 
统 弹 出 “定义 刀具 ”对 话 框 。 在 站 央 骨 :文本 框 中 输入 值 2， 其 他 参数 设置 接受 系统 默认 设 
置 值 ， 完 成 刀具 号 的 设置 。 

Step3. 定义 刀具 参数 。 在 进 纺 它 : 文本 框 中 输入 值 200.0， 在 下 切 速率 : 文本 框 中 输入 值 
100.0， 在 的 妇 康 军 文本 框 中 输入 值 500.0， 在 ， 支 折 林带“ 文本 框 中 输入 值 1500.0; 单 击 
”冷却 家 “| 榨 乌 ， 系 统 弹出 “冷却 液 ” 对 话 框 ， 在 到 中 | ( 切 前 液 ) 下 拉 列表 中 选择 用 这 项 ， 
单 击 该 对 话 框 中 的 。 确定 按钮， 关闭 “冷却 液 ” 对 话 框 。 单 击 “ 定 义 刀 具 ” 对 话 框 中 
的 _ 精 加 工控 钮 ， 完 成 刀具 的 设置 。 
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Stage4. 设置 加 工 参 数 








Step1. 设置 切削 方式 。 在 “多 轴 刀 路 - 沿边 ”对 话 框 的 左 侧 列表 中 单 击 出 用 
切换 到 切削 模式 设置 界面 ， 如 图 7.3.3 所 示 。 


ET 


切 淹 方式 单 向 S 
补正 类 型 

补正 方向 

习 尖 补正 

壁 边 毛坯 预 留 量 
模 拒 直径 

厂 距离 增 星 
壁 边 连 接 方 式 
厂 距离 
切削 公差 
最 坟 步 进 量 















封闭 壁 过 
全 从 第 一 个 壁 过 的 中 心 进 闷 





人 由 种 一 个 壁 过 的 开始 总 进 刀 


三 合用 壁 边 曲 面 规 刚 
图 7.3.3 “切削 模式 ”设置 界面 
7.3.3 所 示 的 “切削 模式 ”设置 界面 中 部 分 选项 的 说 明 如 人 下。 
@ ”车间 区 域 ， 用 于 设置 壁 边 的 定义 和 参数， 其 包括 下 曲 面 单 选项 、 巡 串 连 单 选项 。 
轩 ”| 信 睛 面 单 选 项 ， 用 于 设置 壁 边 的 曲面 。 当 选中 此 选项 时 ， 单 击 其 后 的 8| 按 
钮 ,用户 可 以 依次 选择 代表 壁 边 的 曲面 。 
回 “人 串 连 单 选 项 : 用 于 设置 壁 边 的 底部 和 顶部 曲线 。 当 选中 此 选项 时 ， 单 击 其 
后 的 按钮， 用 户 可 以 依次 选择 代表 壁 边 的 底部 和 项 部 曲线 . 
@  ” 壁 过 庄 接 方式 区域， 用 于 设置 壁 边 的 计算 方式 参数 ， 
加 ”及 距离 复 选 框 : 用 于 定义 沿 壁 边 的 切削 间距 。 当 选中 此 复 选 框 时 ， 其 后 的 文 
本 框 被 激活 ， 用 户 可 以 在 此 文本 框 中 指定 切削 间距 。 
回 加 且 台 至 文本 框 : 用 于 设置 切削 路 径 的 偏离 公差 
回 ” 莫 太 步 进 量 . 用 于 定义 沿 壁 边 的 最 大 切削 间距 。 yy 同 风 册 复 选 框 被 寺中 时 ， 此 
文本 框 不 能 被 设置 。 
@ ”于 半壁 浊 区 域 ， 用 于 设置 切削 壁 边 的 进入 点 ， 
回 站 具 这 一 个 壁 过 的 中 心 进 站 ， 从 组 成 壁 边 的 第 一 个 边 的 中 心 进 刀 ， 
加 交 由 第 一 个 晤 时 开 好 局 关 四 ， 从 组 成 壁 边 的 第 一 个 边 的 一 个 端点 进 刀 。 
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Step2. 选取 壁 边 曲线 。 在 “多 轴 刀 路 - 沿边 ”对 话 框 中 选择 四 囊 党 单 选项 ， 单 击 其 后 
的 多 | 掖 钮 ， 系 统 弹出 “ 串 连 ”对 话 框 并 提示 “沿边 5 轴 : 定义 底部 外 形 ” 在 图 形 区 中 选 
取 图 7.3.4 所 示 的 曲线 串 ， 此 时 系统 提示 “沿边 5 轴 : 定义 顶部 外 形 ”， 在 图 形 区 中 选取 图 
7.3.5 所 示 的 曲线 捉 ， 单 击 昨 | 按钮 ， 系 统 返 回 至 “多 轴 刀 路 - 沿边 ”对 话 框 。 




















千 ~ 底部 外 形 顶部 外 形 2“ 





天 rm 


图 7.3.4 定义 压 部 外 形 曲 线 图 7.3.5 定义 顶部 外 形 曲线 








Step3. 定义 其 余 参 数 。 在 加 3 3 下拉 列表 中 选择 项 加 选项 ， 在 旦 冯 莹 接 5F 区 域 的 
下 引信 于 | 文 木 框 中 输入 值 0.01; 在 时 本 步 章 基 文本 框 中 输入 值 1, 其 他 参数 采用 系统 默认 设置 值 。 

Step4. 设置 刀具 轴 控 制 。 在 “多 轴 刀 路 - 沿边 ”对 话 框 的 左 侧 列表 中 单 击 呈 Sib 
点 ， 设 置 图 7.3.6 所 示 的 参数 。 











帮 出 格 陈 


2 中 模拟 证 转轴 


w 出 形 展开 
局 形 距 高 种 


扇形 区 域 进 答 亭 









lw 角度 增 插 
丸 有 具 回 旺 长 度 


lw 最 小 化 万 路 中 交角 


4 轴 角 度 限 制 
5 贡 节 六 角度 


又 太 角度 由 差 









图 7.3.6 设置 “刀具 轴 控 制 ” 参 数 


图 7.3.6 所 示 的 “刀具 轴 控 制 ”设置 界面 中 部 分 选项 的 说 明 如 下 。 
@ ”x 局 形 展开 区域: 用 于 设置 壁 边 的 扇形 切削 参数 。 
回 | 是 玉生 岛 文本 框 : 用 于 设置 扇形 切削 时 的 最 小 扇形 距离 。 
回 。 剧 形 区 域 进 加 诗 文本 框 : 用 于 设置 扇形 切削 时 的 进 给 率 。 
@ ”I 角度 坦 旺 文本 框 : 用 于 设置 相 邻 刀具 轴 之 间 的 增 量 角度 数值 。 
@ 。 轨 汪 加 记 长 度 文本 框 : 用 于 设置 刀具 切削 刃 没 刀 轴 方 向 的 长 度数 值 . 
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@ Iv 最 小 化 7 由 中 转角 复 选 框 . 选中 该 复 选 框 ， 可 减少 刀具 路 径 的 转角 动作 。 

Step5. 设置 磁 接 控制 参数 。 在 “多 轴 刀 路 - 沿边 ”对 话 框 的 左 侧 节点 中 单 击 计 si 入 
点 ， 切 换 到 碰撞 控制 参数 设置 界面 。 在 国 守 到 出 [x 域 选中 天 也 二 宙 汪 9 单 选 项 ， 在 
讨 部 轨迹 上 万 距离 名 ) 文本 框 中 输入 数值 -<5， 其 余 选 项 采用 系统 默认 参数 设置 值 。 

Step6. 设置 共同 参数 。 pp 沿边 ”对 话 框 的 左 侧 节点 中 单 击 苹 遇 节点 ， 切 
换 到 连接 参数 设置 界面 ， 取消 号 全 训 度 | 掖 钮 前 的 复 选 杠 ， 在 过 考 高度 ， | 文 本 框 中 输入 
值 25.0;， 在 旭 各 sm | 文本 框 中 输入 值 5.0， 完 成 连接 参数 的 设置 。 

Step7. 设置 进退 刀 参 数 。 在 “多 轴 刀 路 - 沿边 ”对 话 框 的 左 侧 节 点 中 单 击 苹 鹿 节点 下 
的 上 于 强生 点 ， 切 换 到 进退 刀 参 数 设 置 界 面 ， 设 置 图 7.3.7 所 示 的 参数 。 

w i 进 / 浸 站 
w 并 四 曲线 
lw 总 是 司 用 



































厂 封闭 环绕 重 亚 [iss.8 咒 号 


图 7.3.7 设置 “进退 刀 参 数 ” 界 面 


Step8. 设置 粗 加 工 参数 。 在 “多 轴 刀 路 - 沿边 ”对 话 框 的 左 侧 节 点 中 单 市 本 王 于， 
切换 到 粗 加 工 参数 设置 界面 ， 设 置 图 7.3.8 所 示 的 深度 切削 参数 。 

Step9. 单 击 “ 多 轴 刀 路 - 沿边 ” 对 话 框 中 的 是 坟 钮 此 时 系统 将 上 自动 生成 图 7.3.9 
所 示 的 刀具 路 径 。 


vw 深度 切 淹 
粗 切 削 次 数 : ho 
粗 切 步 进 星 : 2.5 

精 切削 帝 数 : ER 

pz 


精 切 步 进 里: 














深度 切削 响 序 | 
| 个 按 站 开 : 按 深 度 





图 7.3.8 设置 “深度 切削 ”人 参数 图 7.3.9 ”刀具 路 径 
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Stage5. 路 径 模 拟 


Step1. 在 “操作 管理 ”中 单 击 上 一 步 创 建 好 的 刀 路 节点 ， 系 统 弹出 “路 径 模拟 ”对 话 
框 及 “路 径 模拟 控制 ”操控 板 。 

Step2. 在“ 路径 模拟 控制 ”操控 板 中 单 击 硕 较 钮 ， 系 统 将 开始 对 刀具 路 径 进行 模拟 ， 
结果 与 图 7.3.9 所 示 的 刀具 路 径 相同 ， 单 击 “ 路 径 模 拟 ” 对 话 框 中 的 S| 护 钮 ， 关 闭 “ 路 
径 模拟 控制 ”操控 板 。 

Step3. 保存 文件 模型 。 选 择 下 拉 菜 单 文 任国 ”ep 四 诗坛 5) 命令 ， 保 存 模型 。 





7.4 沿 面 五 轴 加 工 


沿 面 五 轴 加 工 可 以 用 来 控制 球 妨 所 产生 的 残月 高 度 ， 从 而 产生 平滑 且 精 确 的 精 加 工 刀 
上 其 路 人 径 ,系统 以 相对 于 曲面 法 线 方 同 来 设 定 刀 上 其 轴 间 。 下 面 以 图 7.4.1 所 示 的 模型 为 例 来 说 
明治 面 五 轴 加 工 的 操作 过 程 。 











Stage1. 打开 原始 模型 


打开 文件 D:\mcx8.1\work\ch07.04\5_AXIS_FLOW.MCX， 系 统 进入 加 工 环 境 ， 此 时 零 
件 模 型 如 图 7.4.2 所 示 。 


Ey 


a) 加 工 模型 b) 刀具 路 径 
图 7.4.1 沿 面 五 轴 加 工 图 7.4.2 ”零件 模型 





Stage2. 选择 加 工 类 型 


选择 下 拉 菜 单 了 于 中 ”= 品 却 基站 命令 ， 系 统 弹出 “输入 新 NC 名 称 ” 对 话 框 ， 
采用 系统 默认 的 NC 名 称 ， 单 击 量 归 虽 过 钮 ， 在 系统 弹出 的 对 话 框 中 选择 国 国 计 项 . 


Stage3. 选择 刀具 





Step1. 选择 加 工 刀 具 。 在 “多 轴 刀 路 - 沿 面 ” 对 话 框 的 左 侧 节点 中 单 击 殴 后 清 入 点 ， 切 
换 到 刀具 参数 设置 界面 ， 在 “多 轴 刀 路 - 沿 面 ”对 话 框 中 单 击 二 造 择 康 四 生 | 拉 钮 ， 系 统 
弹出 “刀具 选择 ”对 话 框 。 在 “刀具 选择 ”对 话 框 的 列表 框 中 选择 





4. BhLL FENDIMILL mn 已 50.0 球 四 2 4 全 部 刀具 ; 在 “刀具 选择 ” 
对 话 框 中 单 击 时 | 扩 钮 ， 完 成 刀具 的 选择 ， 同 时 系统 返回 至 “多 轴 刀 路 - 沿 面 ”对 话 框 。 

Step2. 设置 刀具 号 。 在 “多 轴 刀 路 - 沿 面 ” 对 话 框 中 双击 上 一 步骤 所 选择 的 刀具 ， 系 
统 弹出 “定义 刀具 ”对 话 框 。 在 刀具 编号 : 文本 框 中 输入 值 1。 

Step3. 定义 刀具 参数 。 在 冯 绰 革 文本 框 中 输入 值 1000.0， 在 下 切 速 苗 : 文本 框 中 输入 值 
500.0， 在 。 提 刀 速率 ”文本 框 中 输入 值 1500.0， 在 ， 主 儿 转速 文本 框 中 输入 值 2200.0; 
单 击 冷却 家 “ 控 钮 ， 系 统 弹出 “冷却 液 ” 对 话 框 ， 在 型 归 | ( 切 前 液 ) 下 拉 列 表 中 选择 国 I 
选项 ， 单 击 该 对 话 框 中 的 而 时 按钮， 关闭 “冷却 液 ” 对 话 框 。 单 击 “ 定 义 刀 具 ” 对 
话 框 中 的 | _ 精 加工“ 胶 钮 ， 完 成 刀具 的 设置 。 


Stage4. 设置 加 工 参数 























Step1. 设置 切削 方式 。 在 “多 轴 刀 路 - 沿 面 ”对 话 框 的 左 侧 列 表 中 单 击 员 Es 
切换 到 切削 模式 设置 界面 ， 如 网 7.4.3 所 示 。 


曲面 AS C1) 沿 面 参 数 


切 肖 方式 区 | 
补正 类 型 | 计算 机 可 
补正 方向 让 W 图 可 可 
刀 兴 补正 7 WW 
驱动 面 毛坯 预 留 和 pho 

直径 二 拟 ) hoo 

厂 距离 增 里 Eo | 





引导 方 回 步 卉 










[距离 


. 口 
切削 公差 po 
断面 方向 步 进 
f 距离 he | 
0. Oe 


于 记 


带 杖 切削 
分 养 宴 ( 轨 县 直径 的 如 。 Eo.0 倪 关 灾 数 


图 7.4.3 “切削 模式 ”设置 界面 


图 7.4.3 所 示 的 “切削 模式 ”设置 界面 中 部 分 选项 的 说 明 如 下 。 
@ ”断面 方 同步 进 区域 . 用 于 设置 切削 方向 的 相关 参数 ， 其 包括 区 中高 : 单 选项 和 
fe 环 汤 局 情 : 单 选项 ， 


加。 距离 ; 单 选项 : 用 于 定义 切削 间距 。 当 选中 此 单 选项 时 ， 其 后 的 文本 框 被 激 
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活 ， 用 户 可 以 在 此 文本 框 中 指定 切削 间距 。 
回 。” 久 环 缠 蜗 原 : 单 选项 : 用 于 设置 切削 路 径 间 残留 材料 高 度 。 当 选中 此 单 选 项 时 ， 
其 后 的 文本 框 被 激活 ， 用 户 可 以 在 此 文本 框 中 指定 残留 材料 的 高 度 。 
Step2. 选取 加 工 曲 面 。 在 “多 轴 刀 路 - 沿 面 ” 对 话 框 中 单 击 晤 按钮 ， 在 图 形 区 中 选取 
图 7.4.4 所 示 的 曲面 ， 然 后 在 图 形 区 空白 处 双击 ， 系 统 弹出 图 7.4.5 所 示 的 “ 流 线 数据 ”对 话 
框 ， 调 整 加 工 方向 如 图 7.4.6 所 示 ， 单 击 玫 寺中 扩 钮 ， 系 统 返 回 至 “多 轴 刀 路 - 沿 面 ”对 话 框 。 
说 明 : 在 该 对 话 框 的 划 摘 :区域 中 可 单 击 [上 大林 | 和 由 且 鲍 二 | 拉 知 调整 加 工 方向 




















-加 工区 域 面 we | 
给 制 了 如 | 
¥ | ?| 


图 7.4.4 加工 区域 图 7.4.5 “ 流 线 数据 ”对 话 框 图 7.4.6 ”加 工 方向 








Step3. 在 加 于 下 拉 列 表 中 选择 国 避 选项 ， 在 引力 同步 进 区 域 的 加 | 芒 莽 文本 框 中 输 
入 值 0.001; 在 邮 面 万 同步 进 区 域 选 择 全 中 离 | 复 选 框 ， 然 后 在 其 后 面 的 文本 框 中 输入 值 0.5， 
其 他 参数 采用 系统 默认 设置 值 。 

Step4. 设置 刀具 轴 控 制 。 在 “多 轴 刀 路 - 沿 面 ”对 话 框 的 四 上 坦 向 绽 制 下 拉 列 表 中 选择 
国生 页 ， 在 输出 格式 下 拉 列 表 中 选择 国生 it 页， 其 他 参数 采用 系统 默认 设置 值 

Step5. 设置 连接 参数 。 在 “多 轴 刀 路 - 沿 面 ”对 话 框 的 左 侧 节 点 中 单 击 苞 加 节点 ， 切 
换 到 连接 参数 设置 界面 ， 取 消 用 本 芋 训 证 | 交 钮 前 的 复 选 框 ， 在 忆 区 考 这 度 | 文本 框 中 输 
入 值 25.0， 在 灌 B 下 Jem | 文本 框 中 输入 值 5.0， 完 成 共同 参数 的 设置 。 

Step6. 单 击 “ 多 轴 刀 路 - 沿 面 ”对 话 框 中 的 大 | 拉 钮 ， 完 成 多 轴 刀 具 路 径 - 沿 面 五 轴 
加 工 参数 的 设置 ， 此 时 系统 将 自动 生成 图 7.4.7 所 示 的 刀具 路 径 。 






































图 7.4.7 “刀具 路 径 
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Stage5. 路 径 模 拟 


Step1. 在 “操作 管理 ”中 单 击 上 一 步 创建 好 的 刀 路 节点 ， 系 统 弹出 “路 径 模拟 ”对 话 
框 及 “路 径 模拟 控制 ”操控 板 。 

Step2. 在 “路 径 模拟 控制 ”操控 板 中 单 击 磊 按钮， 系统 将 开始 对 刀具 路 径 进行 模拟 ， 
结果 与 图 7.4.7 所 示 的 刀具 路 径 相同 ， 单 市“ 路 径 模 拟 ” 对 话 框 中 的 车 上 控 钮 ， 关 闭 “ 路 
径 模拟 控制 ”操控 板 。 

Step3. 保存 文件 模型 。 选 择 下 拉 菜 单 立 伯 四 ”es 加 全 二 5 命令， 保存 模型 。 


7.5 曲面 五 轴 加 工 








曲面 五 轴 加 工 可 以 用 于 曲面 的 粗 精 加 工 ， 系 统 以 相对 曲面 的 法 线 方 回来 设 趾 思 其 轴线 
方向 。 曲 面 五 轴 加 工 的 参数 设置 与 曲线 五 轴 的 参数 设置 相似 ， 下 面 以 图 7.5.1 所 示 的 模型 为 
例 来 说 明 曲 面 五 轴 加 工 的 过 程 ， 其 操作 步骤 如 下 。 





Stage1. 打开 原始 模型 


打开 文件 D\ mcx8.1\work\ch07.05\5_AXIS_FACE.MCX， 系 统 进 入 加 工 环境 ， 此 时 零 
件 模型 如 图 7.5.2 所 示 。 


Ey 


a) 加 工 模型 b) 刀具 路 径 
图 7.5.1 曲面 五 轴 加 工 图 7.52 “零件 模型 








Stage2. 选择 加 工 类 型 

Step1. 选择 加 工 类 型 。 选 择 下 拉 菜 单 了 芝 四 > 避 却 革 加 命令 ， 系 统 弹 出 “ 输 
入 新 NC 名 称 ” 对 话 框 ， 采 用 系统 默认 的 NC 名 称 ， 单 击 必 | 按钮， 系统 阐 出 “多 轴 刀 路 - 
曲面 ”对 话 框 。 





类 型 四 


Step2. 选择 刀具 路 径 类 型 。 在 “多 轴 刀 路 - 曲面 > 对 话 框 的 左 侧 列表 中 单 击 蜀 这 入 司 节 
点 ， 然 后 选择 BE 先 项 。 
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Stage3. 选择 刀具 


Step1. 选择 加 工 刀具 。 在 “多 轴 刀 路 - 曲面 ” 对 话 框 的 堪 侧 列表 中 单 击 国生 六 点 ， 切 
换 到 刀具 参数 设置 界面 ， 单 击 己 带 芭 谨 世上 | 扩 钮 ， 系 统 弹出 “刀具 选择 ”对话 框 。 在 “ 刀 
具 选 择 ” 对 话 框 的 列表 框 中 选择 BBULL EHDNI... ... 8B.0 1.0 500 姜 入 史 3 转角 4 阐 攻 ， 
单 击 s | 控 钮 ， 完 成 刀具 的 选择 ， 同 时 系统 返回 至 “多 轴 思 路 - 曲面 ”对 话 框 。 

Step2. 设置 刀具 号 。 在 “多 轴 刀 路 - 曲面 ”对 话 框 中 双击 上 一 步骤 所 选择 的 刀具 ， 系 
统 弹 出 “定义 刀具 ”对 话 框 。 在 7 县 编 号 :文本 框 中 输入 值 1。 

Step3. 定义 刀具 参数 。 在 进 弗 率 文本 框 中 输入 值 200.0， 在 下 切 速率 : 文本 框 中 输入 什 
200.0， 在 提 忆 速率 文本 框 中 输入 值 200.0， 在 ， 主轴 转速 “文本 框 中 输入 值 500.0; 单 
击 冷却 次 按钮， 系统 弹出 “冷却 液 ”对 话 框 ， 在 [masad (切削 液 ) 下 拉 列 表 中 选择 加 生计 
项 ， 单 击 该 对 话 框 中 的 ， 硝 定 按钮， 关闭 “冷却 液 ” 对 话 框 。 单 击 “ 定 义 刀 具 ” 对 话 
框 中 的 | _ 精 加 工 “ | 按钮 ， 完 成 刀具 的 设置 。 


Stage4. 设置 切削 方式 
Stepl. 设置 切削 模式 。 在 “多 轴 刀 路 - 曲面 ”对 话 框 的 左 侧 列表 中 单 击 申 出 
切换 到 切 曾 模式 参数 界面 ， 如 图 7.5.3 所 示 。 


模式 选项 | 曲面 | AN 0) 
































mm 
节点 ， 






















切削 方式 区 司 
补正 类 型 关 司 
补正 方向 [ 左 视图 ”本 中 
刀 尖 补正 六 本 外 
驱动 面 毛坯 预 贸 量 oo | 

厂 距离 增 量 Eo 

切削 公差 po 

断面 方向 步 进 量 Fo 

引导 方向 步 进 量 | 








自 径 同 揣 ) leo 
图 7.5.3 “切削 模式 ”参数 界面 
图 7.5.3 所 示 的 “切削 模式 ”参数 界面 对 话 框 中 部 分 选项 的 说 明 如 下 。 
e@ ”是 式 过 山区 域 . 用 于 定义 加 工区 域 , 其 包括 回国 苹 回 于 下 芯 国 国 交 项 和 和 国 
选项 . 
g” 国 司 项 : 用 于 定义 加 工 曲 面 .选择 此 选项 后 单 击 M 江 按钮， 用 户 可 以 在 绘图 
区 选择 要 加 工 的 曲面 。 选 择 曲面 后 ， 系 统 会 自动 弹出 “ 流 线 设置 ”对 话 框 ， 
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用 户 可 进一步 设置 方向 参数 。 

回 “| 罗 让 3 本 选项 : 用 于 根据 指定 的 位 置 和 尺寸 创建 简单 的 圆柱 作为 加 工 面 。 选 择 
此 选项 后 单 击 8 按钮， 系统 弹出 图 7.5.4a 所 示 的 “圆柱 体 选项 ”对 话 框 ， 用 
户 可 输入 相关 参数 定义 一 个 图 7.5.4b 所 示 的 圆柱 面 作 为 加 工区 域 . 


国 柱 体 选 殴 Xx| 





圆柱 性 长 度 
起 欠 角 度 
最 大 半径 名] 
扫 损 角 度 
最 小 半径 多 ) 


[机床 内 出 


自动 查找 th) | 





a)“ 圆 柱 体 选 项 ”对 话 框 b) 定义 圆柱 面 
7.$.4 ”圆柱 体 模式 





下 污 项: 用 于 根据 指定 的 位 置 和 尺寸 创建 简单 的 球 作为 加 工 面 。 选 择 此 选 
项 后 单 击 | 按钮， 系统 弹出 图 7.5.5a 所 示 的 “球体 选项 ”对 话 框 ， 用 户 可 输 
入 相关 参数 定义 一 个 图 7.5.5b 所 示 的 球体 面 作为 加 工区 域 。 





角度 恨 制 
极 轴 起 输 角 度 





最 大 半径 名) 
最 小 半径 入 ”J0.0 | 朴 轴 扫描 角度 
厂 机 床 内 人 圆 球 起 始 角度 


圆 球 扫 摘 角度 


自动 查找 &) | wy | 算 | Ey | 








a)“ 球 体 选项 ”对 话 框 b) 定义 球体 
7.5.5 “球体 模式 
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择 此 选项 后 单 击 员 按钮， 系统 弹出 图 7.5.6a 所 示 的 “立方 体 选项 ”对 话 框 
用 户 可 输入 相关 参数 定义 一 个 图 7.5.6b 所 示 的 立方 体 作为 加 工区 域 . 





角 度 限制 







二 方 体 长 度 红 ) 
起 钴 角度 
最 小 宽度 疝 ) 
扫 扯 角度 





最 小 高 度 名 


习 角 半径 名 ) 





厂 机床 内 出 





自动 查找 | ¥ | 和 | 2 | 





a) “立方 体 选项 ”对 话 框 b) 定义 立方 你 

图 7.5.6 立方体 模式 
e 后 面条 娄 安 钮 : 单 击 此 按钮 ， 系 统 弹 出 “ 流 线 数 据 ” 对 话 框 ， 用 户 可 以 
定义 刀具 运动 的 切削 方向 、 步 进 方向 、 起 始 位 置 和 补正 方向 。 
step2. 选取 加 工区 域 。 在 “多 轴 刀 路 - 曲面 ”对 话 框 的 腰 吉 过 页 下 拉 列 表 中 选择 基于 
项 ， 单 击 其 后 的 M8 有 按钮， 在 图 形 区 中 选取 图 7.5.7 所 示 的 曲面 ， 单 击 “ 流 线 数据 ”对 话 杠 
中 的 旺 和 按钮 ， 系 统 返回 至 “多 轴 刀 路 - 曲面 ”对 话 框 。 








SA -一 加工 区域 面 


图 7.5.7 加 工区 域 








Step3. 设置 切削 方式 参数 。 在 贡 忠 或 下 拉 列 表 中 选择 虑 站 辣 先 项， 在 加 剖 全 于 文本 框 
中 输入 值 0.02， 在 岂 面 万 同步 进 里 文本 框 中 输入 值 2.0， 在 引导 六 向 步 进 量 文本 框 中 输入 值 2.0; 
其 他 参数 采用 系统 默认 设置 值 。 

Step4. 设置 刀具 轴 控 制 参数 ,在 “多 轴 刀 路 - 曲面 ”对 话 框 的 左 侧 列表 中 单 击 国 Bib 
节点 ， 切 换 到 图 7.5.8 所 示 的 刀具 轴 控 制 参 数 设 置 界 面 。 在 习 县 负 控 制 下 拉 列 表 中 选择 

中 选项 ， 在 习 县 向 量 长 度 文本 框 中 输入 值 25.0。 其 他 参数 采用 系统 默认 设置 值 。 
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刀 且 轴 皖 制 并 对 | 6 
输出 格式 

刀 路 模拟 施 转 四 
前 /后 号 角 

出 合 前 

厂 角度 增 里 


?2] 县 同 旱 长 度 
最小 颅 笠 度 
到了 用 民间 主 


测 作 及 允 棉 安生 局 度 





图 7.5.8 ”设置 “刀具 轴 ” 人 参数 











Step5. 设置 连接 参数 。 在 “多 轴 刀 路 - 曲面 ”对 话 框 的 左 侧 节点 中 单 击 恩 国 节 点 ， 切 
换 到 连接 参数 设置 界面。 在 人 访 度 “| 本 框 中 输入 值 100.0， 在 一 区 考 高 度 | 文本 框 中 
输入 值 50.0; 在 进 sT2 忆 站 | 文本 框 中 输入 值 5.0， 其 他 参数 设置 接受 系统 默认 设置 值 ， 完 
成 连接 参数 的 设置 。 

Step6. 单 击 “ 多 轴 刀 路 - 曲面 ”对 话 框 中 的 车 轩 护 钮 ， 完 成 曲面 五 轴 参 数 的 设置 ， 此 
时 系统 生成 图 7.5.9 所 示 的 刀具 路 径 。 








Stage5. 路 径 模拟 


Step1. 在 “操作 管理 ”中 单 击 上 一 步 创 建 好 的 刀 路 和 节点， 系统 弹 出 “路 径 模拟 ”对 话 
框 及 “路 径 模 拟 控制 ”操控 极 。 





图 7.5.9 “刀具 路 径 


Step2. 在“ 路径 模拟 控制 ”操控 板 中 单 击 硕 上 按钮， 系统 将 开始 对 刀具 路 径 进行 模拟 ， 
结果 与 图 7.5.9 所 示 的 刀具 路 径 相同 ， 单 击 “路 径 模拟 ”对 话 框 中 的 星 划 | 按钮， 关闭“ 路 
径 模拟 控制 ”操控 板 。 

Step3. 保存 文件 模型 。 选 择 下 拉 菜 单 立 伯 四 ”es 四 全 二 5) 命令， 保存 模型 。 
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7.6 ”旋转 五 轴 加 工 








旋转 五 轴 加 工 主要 用 来 产生 圆柱 闫 工作 的 旋转 五 轴 糊 加 工 的 刀具 路 径 ， 其 刀具 轴 或 者 
工作 人 台 可 以 在 垂直 于 乙 轴 的 方 癌 上 旋转 。 下 面 以 狗 7.6.1 所 示 的 模型 为 例 来 说 明 旋 转 五 轴 加 
工 的 过 程 ， 其 操作 步 又 如 下 。 








a) 加 工 模型 b) 刀具 路 径 
图 7.6.1 多 轴 刀 有 共 路 径 - 旋转 五 轴 加 工 


Stage1. 打开 原始 模型 


打开 文件 D:\ mcx8.1\work\ch07.06\4_AXIS_ROTARY.MCX， 系 统 进入 加 工 环 境 ， 此 时 
零件 模型 如 网 7.6.2 所 示 。 





图 7.6.2 零件 模型 
Stage2. 选择 加 工 类 型 


选择 下 拉 菜 单 3 车 四 ”=p Of 过 竺 四. 命令 ， 系统 弹出 “输入 新 NC 名 称 ” 对 话 框 ， 
采用 系统 默认 的 NC 名 称 ， 单 击 吕 | 扩 钮 。 在 系统 弹出 的 对 话 框 中 选择 国 峡 光 项 . 


Stage3. 选择 刀具 








Step1. 选择 加 工 刀 具 。 在 “多 轴 刀 路 - 旋转 ”对 话 框 的 左 侧 节点 中 单 击 策 局 三 入 点 ， 切 
换 到 刀具 参数 设置 界面 。 在 “多 轴 思 路 - 旋转 ” 局 话 枉 中间 二 ED 人 系统 
弹出 “刀具 选择 ”对 话 框 。 在 “刀具 选择 ”对 话 框 的 列表 框 中 选择 
9. BALL ENDWTLL ... 9.0 4.5 50.0 4 i 刀具 。 单 击 _¥ | 
钮 ， 完 成 刀具 的 选择 ， 系 统 返 回 至 “多 轴 刀 路 - 旋转 ”对 话 框 。 

Step2. 定义 刀具 参数 。 在 “多 轴 刀 路 - 旋转 ”对 话 框 中 双击 上 一 步骤 所 选择 的 刀具 ， 
系统 弹出 “定义 刀具 ”对 话 框 。 在 六 号 油 三 : 文本 框 中 输入 值 1。 

Step3. 定义 刀具 参数 。 在 下 于: 文本 框 中 输入 值 300.0， 在 下 切 古 齐 : 文本 框 中 输入 值 
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1200.0， 在 | 提 习 速率 ” 文本 框 中 输入 值 1200.0， 在 ” 尘 负 转速 ”文本 框 中 输入 值 800.0; 
单 击 冷却 总 “| 掖 钮 ， 系 统 弹出 “冷却 液 ” 对 话 框 ， 在 |EE “切削 液 ) 下 拉 列 表 中 选择 加 I 
选项 ， 单 击 该 对 话 框 中 的 | 确定 | 按钮， 关闭 “冷却 液 ” 对 话 框 。 单 击 “ 定 义 刀 具 ” 对 


话 框 中 的 |_ 精 加 工 “ | 较 钮 ， 完 成 刀具 的 设置 。 


Stage4. 设置 加 工 参 数 

















Step1. 设置 切削 模式 。 在 “多 轴 刀 路 - 旋转 ”对 话 框 的 左 侧 列表 中 单 击 册 3 
切换 到 切削 模式 设置 界面 ， 如 图 7.6.3 所 示 。 


图 7.6.3 所 示 的 “切削 模式 ”设置 界面 中 部 分 选项 的 说 明 如 下 。 
@ ”“ 唐 转 切 前 单 选项 : 用 于 设置 绕 着 旋转 轴 进 行 切 削 。 
@ 。 铀 回 车 章 单 选项 : 用 于 设置 没 着 旋转 轴 进 行 切 削 。 


曲面 EN in) 


切 肖 挫 制 
切 肖 | 方 式 全 旋转 切削 广 币 向 切削 
补正 类 型 [和 机 司 

让 让 及 让 [加 辐 d 





刀 尖 补正 mm 可 W 


驱动 面 丰 坏 预 留 皇 


切削 必 差 


直径 出 间 Wi 


Bo 
封闭 外 形 的 方 同 ]: 开 破 外 形 的 方 回 
全 顺 鱼 i 单 回 
f” 逆 铣 信 洪 回 


图 7.6.3 “切削 模式 ”设置 界面 








step2. 选取 加 工区 域 。 单 击 “ 曲 面 ”后 的 是 按钮 ， 在 图 形 区 中 选取 图 7.6.4 所 示 的 曲 
面 ,系统 返回 “多 轴 刀 路 - 旋转 ”对 话 框 。 在 喇 愉 下 文本 框 中 输入 值 0.02。 其 他 采用 系统 
默认 的 参数 值 。 





_ - -加 工区 域 面 





图 7.6.4 加工 区域 
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Step3. 设置 刀具 轴 控 制 参数 ,在 “多 轴 刀 路 - 旋转 ”对 话 框 的 左 侧 列表 中 单 击 国 BB 
节点 ,切换 到 图 7.6.5 所 示 的 刀具 轴 控 制 参数 设置 界面 。 单 击 是 以 钮 ， 选 取 图 7.6.6 所 示 的 
点 作为 4 轴 点 ， 在 | 号 芋 外 下 拉 列 表 中 选择 国 渴 先 项 ， 其 他 参数 设置 如 图 7.6.5 所 示 。 

Step4. 设置 连接 参数 。 在 “多 轴 刀 路 - 旋转 ”对 话 框 的 左 侧 节点 中 单 击 咒 国 节 点 ， 切 
换 到 连接 参数 设置 界面 ， 选 中 用 本人 训 度 | 扩 钮 前 的 复 选 框 ， 并 在 其 后 的 文本 框 中 输入 值 
100.0， 在 大 吉 雪 本 框 中 输入 值 10.0， 在 有 王 征 末 训 玫 全 | 文本 框 中 输入 值 5.0， 完 成 
连接 参数 的 设置 。 

Step5. 单 击 “ 多 轴 刀 路 - 旋转 ”对 话 框 中 的 大 按钮， 完成 “多 轴 思 路 - 旋转 ”参数 
的 设置 ， 此 时 系统 将 自动 生成 图 7.6.7 所 示 的 刀具 路 径 。 



































[7 使 用 中 心 点 


， 轴 三 起 长 度 


前 /后 号 角 





轴 |[ 回 切 剖 
节庆 用 席 二 旦 


起 糙 用 席 
扫 扫 用 席 





+ 县 向 举 长 度 


图 7.6.5 “刀具 轴 控 制 ” 设 置 界面 


-选取 该 点 





图 7.6.6 定义 4 轴 点 图 7.6.7 “刀具 路 径 
Stage5. 路 径 模拟 
Stepl. 在 “操作 管理 ”中 单 击 上 一 步 创 建 好 的 刀 路 节点 ， 系 统 弹 出 “路 径 模 拟 ” 对 话 
框 及 “路 径 模 拟 控 制 ” 操 控 板 。 
Step2. 在 “路 径 模 拟 控制 ” 操控 板 中 单 击 专 | 控 包 ， 系统 将 开始 对 刀具 路 径 进 行 模拟 ， 
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结果 与 图 7.6.7 所 示 的 刀具 路 径 相同 ， 单 击 “ 路 径 模拟 ”对 话 框 中 的 用 省 掖 钮 ， 关 闭 “ 路 
径 模拟 控制 ”操控 板 。 
Step3. 保存 文件 横 型。 选择 下 拉 菜单 立国 ”esp 加 信奉 加 命 令 ， 保 存 模型 。 


7.7 两 曲线 之 间 形 状 加 工 
两 曲线 之 间 形 状 五 轴 加 工 可 以 对 两 条 曲线 之 间 的 模型 形状 进行 切 淹 ， 通 过 控制 刀具 轴 


癌 产 生平 滑 且 精 确 的 精 加 工 思 其 路 径 。 下面 以 图 7.7.1 所 示 的 模型 为 例 来 说 明 两 曲线 之 间 形 
状 五 轴 加 工 的 操作 过 程 。 





Stage1. 打开 原始 模型 


打开 文件 D:\mcx8.1\work\ch07.07\ BETWEEN_2_CURVES.MCX， 系 统 进入 加 工 环境 ， 
此 时 零件 模型 如 图 7.7.2 所 示 。 


DO- 


a) 加 工 模型 b) 刀具 路 径 
图 7.7.1 两 曲线 之 间 形 状 加 工 图 7.7.2 零件 模型 





Stage2. 选择 加 工 类 型 


选择 下 拉 菜单 了 车 中 ”p> 多 和 轩 .… 命令 ， 系 统 弹出 “输入 新 NC 名 称 ” 对 话 框 ， 
采用 系统 默认 的 NC 名 称 ， 单 击 一 时 | 接 钮 ， 系 统 弹 出 “多 轴 刀 路 - 曲线 ”对 话 框 ， 单 击 
疆 框 | 按 饵 ， 然后 选择 两 曲 上 续 则 信和 2 加 0 工 昌 


Stage3. 选择 刀具 








Step1. 选择 加 工 刀 具 。 在 “多 轴 刀 路 - 两 曲线 间 仿 形 加 工 ” 对 话 框 的 左 侧 节点 中 单 击 
1， 切换 到 刀具 参数 设置 界面， 单 市 于吉 库 7 ”上 闪 钮 ， 系 统 弹 出 “刀具 选择 ” 
对 话 框 。 在 “刀具 选择 ”对 话 框 的 列表 框 中 选择 证 EE 守 说 
500 4 和 刀具， 在 “刀具 选择 ”对 话 框 中 单 击 用 名 | 掖 钮 ， 完 成 刀具 
的 选择 ， 同 时 系统 返回 至 “多 轴 刀 路 - 两 曲线 间 仿 形 加工 ” 对 话 框 。 

Step2. 设置 刀具 号 。 在 “多 轴 刀 路 - 两 曲线 间 仿 形 加 工 ” 对 话 框 中 双击 上 一 步骤 所 选 
择 的 刀具 ， 系 统 弹 出 “定义 刀具 ”对 话 框 。 在 丸 呈 绩 号 : 文本 框 中 输入 值 2。 
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Step3. 定义 刀具 参数 。 在 光鲜 文本 框 中 输入 值 150.0， 在 下 切 速率 : 文本 框 中 输入 值 
100.0， 在 的 如 当 军 文本 框 中 输入 值 500.0， 在 ”二 和 锦 污 庶 ”文本 框 中 输入 值 2500.0; 单 击 

A* 却 家 “| 控 钮 ， 系 统 弹 出 “冷却 液 ” 对 话 框 ， 在 本 中 | (切削 液 ) 下 拉 列 表 中 选择 革 旱 1， 
单 击 该 对 话 杠 中 的 。 确定 ”| 榨 钮 ， 关 闭 “ 冷 却 液 ”对 话 框 。 单 击 “ 定 义 刀 具 ” 对 话 框 中 
的 [_ 精 加 工控 钮 ， 完 成 刀具 的 设置 。 


Stage4. 设置 加 工 参数 




















Step1. 设置 切削 方式 。 在 “多 轴 刀 路 - 两 曲线 间 仿 形 加 工 ” 对 话 框 的 左 侧 列表 中 单 击 
后 让 生生 点 ， 切换 到 切削 模式 设置 界面 ， 如 图 7.7.3 所 示 。 





驱动 面 ... | 
驱动 面 坊 轩 co | 


[ 宾 整 ,各 开 在 精确 边缘 切 肖 "| 


厂 如 边界 范围 
三 证 伸 / 收 前 
[角度 范围 


排序 
「 切换 步 进 万 器 
切 闭 | 方式 


切 前 由 序 





径 回 切削 间距 
最 太 径 向 切削 间距 






加 工 方式 路 径 





图 7.7.3 “切削 模式 ”设置 界面 


图 7.7.3 所 示 的 “切削 模式 ”设置 界面 中 部 分 选项 的 说 明 如 下 。 
@ 国 案 区 域 . 用 于 定义 切削 模式 中 的 曲线 和 曲面 。 


加 | 第 -条 | 按钮 ， 单 二 此 按钮 ， 系 统 弹 出 “ 囊 连 选项 “对 话 框 ， 
用 户 可 以 设置 第 一 条 曲线 。 
加 种 一 洲 ，， 安 钮 ， 单 击 此 按钮 ， 系 统 弹 出 “ 串 连 选 项 “对 话 框 ， 


用 户 可 以 设置 第 二 条 曲线 。 
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加 [驱动 面 ”上 把 知 单 击 此 按钮 ， 用 户 可 以 增加 、 移 除 、 显 示 
的 加 工 曲 面 。 
@ 区域 :区域 : 用 于 设置 切削 的 加 工 范围 。 
回 。” 区 时 下 拉 列 表 : 用 来 定义 切削 路 径 在 加 工 曲面 边缘 和 中 间 范 围 的 多 种 切削 形 
式 ， 包 括 图 7.7.4 所 示 的 4 种 形式 


a) 完整 , 避 开 在 精确 边缘 切削 b) 完整 ， 在 曲面 边缘 开始 和 结 


1 
本 
3 


c) 通过 切削 次 数 确定 d) 通过 一 个 或 两 个 点 限制 切削 
图 7.7.4 切削 范围 的 4 种 形式 

回 “| 图 箱 复 选 框 : 用 于 设置 刀具 路 径 在 类 角 处 的 额外 的 圆 角 路 径 。 义 选 该 选项 
后 ， 可 单 击 出 让 as 汪 节 点 下 的 用 节 点 定义 贺 角 半径 的 数值 。 

加” 上 延 伟 / 念 葛 复 选 框 : 用 于 设置 刀具 路 径 在 曲线 两 端的 延伸 和 修整 刀 路 长 度 。 
义 选 该 选项 后 ， 可 单 击 山 击 5 辣 节 点 下 的 驰 玫 3 用 节点 定义 详细 参数 数值 

回 站 度 范围 。 勾 选 该 
选项 后 SU 

加 本 用 于 设置 刀具 路 径 通过 2D 曲线 投影 后 的 边界 范围 。 
勾 选 该 选项 后 ， 可 单 击 国 入 点 下 的 革 时 6 浊 时 节点 定义 详细 参数 数值 












@ ”排序 区域， 用 于 设置 切 前 的 顺序 和 起 点 等 参数 . 
加” 上 切 损 步 旭 万 同 复 选 框 : 选中 该 复 选 框 ， 切 削 的 步 进 方向 将 进行 翻转 。 
回 基 前 济 式 下 拉 列 表 : 用 来 定义 切 前 的 走 刀 方式 ， 包 括 是 
A 
包括 国耻 图 选项 ， 其 示意 效果 分 别 如 图 7.7.5 所 示 ， 


<> 过 


a) 标准 b) 由 内 而 外 c) 由 外 而 内 














图 7.7.5 切削 顺序 
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回 “| 起 交点 复 选 框 ， 用 于 设置 刀具 路 径 的 起 始 位 置 。 久 选 该 选项 后 ， 可 单 击 
节点 下 的 bala 出 入 点 定义 详细 参数 数值 . 

Step2. 选取 加 工 曲 线 和 曲面 。 

(1) 在 “多 轴 刀 路 - 两 曲线 间 仿 形 加 工 ” 对 话 框 中 单 击 [- ”第 条” | 扩 包 ， 
系统 弹出 “ 串 连 ”对 话 框 并 提示 “添加 串 连 : 1”， 在 图 形 区 中 选取 图 7.7.6 所 示 的 曲线 串 1; 
单 击 胜 呈 | 控 钮 ， 系 统 返 回 至 “多 轴 刀 路 - 两 曲线 间 仿 形 加 工 ” 对 话 框 。 

(2) 单 击 二 第 = 条 | 扩 钮 ， 此 时 系统 提示 “添加 串 连 ，1”， 在 图 形 区 中 先 
取 图 7.7.6 所 示 的 曲线 串 2， 单 击 昨 g | 按钮， 系统 返回 至 “多 轴 刀 路 - 两 曲线 间 仿 形 加 工 ” 
对 话 框 。 

(3) 单 击 一 ”驱动 面 | 掖 钮 ， 系 统 弹出 提示 “选择 加 工 曲面 注意 你 的 曲面 法 
向 )”， 选 取 图 7.7.7 所 示 的 曲面 ， 系 统 弹 出 “选取 曲面 ”对 话 框 ， 单 击 二 过 成 @j_ | 扩 钮 ， 系 
统 返 回 “ 多 轴 刀 路 - 两 曲线 间 仿 形 加 工 ” 对 话 框 。 














SR -= -选取 四 线 申 1 
~ 下 ~ 选取 曲线 串 2 


| 要 ~_ 
, Qs 


选取 该 面 





图 7.7.6 定义 曲线 0 





(4) 在 振 序 区域 中 选中 碟 切换 步 进 方向 复 选 杠 ， 其 余 切 前 参数 采用 系统 默认 设置 值 。 

说 明 : 如 果 在 选取 加 工 曲线 时 的 顺序 与 前 面 所 述 相 反 ， 此 处 就 不 需要 调整 步 进 的 方向 。 

Step3. 设置 刀具 轴 控 制 。 在 “多 轴 刀 路 - 两 曲线 间 仿 形 加 工 ” 对 话 框 的 左 侧 列表 中 单 
击 国 和 点， 设置 图 7.7.8 所 示 的 参数 。 

图 7.7.8 所 示 的 “刀具 轴 控 制 ” 设 置 界面 中 部 分 选项 的 说 明 如 下 。 

e@ ”为 具 灿 将 下 拉 列 表 : 用 于 设置 刀具 轴 的 控制 参数 ， 主 要 包括 以 下 选项 。 
















加 选项 : 用 于 设置 刀具 轴 的 方向 在 引导 曲面 法 向 基础 上 进行 
倾斜。 

” 隔 汪 项 ， 用 于 设置 刀具 轴 的 方向 可 沿 某 个 轴 向 倾 儿 一定 角度 ， 

. eh 

串 ” 辐 33 二 先 项 : 用 于 设置 刀具 轴 的 方向 可 沿 菜 个 轴 向 倾 儿 一 定 角度 ， 

可 “国王 光 贰 ， 用 于 设置 刀具 轴 的 方向 沿 倾斜 的 直线 进行 分 布 . 

回 。 腕 宫 时 直 导 先 项 : 用 于 设置 刀具 轴 的 方向 从 刀 拓 延伸 后 汇聚 于 某 个 曲线 串 。 
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回 ES 卫 污 项 : 用 于 设置 刀具 轴 的 方向 按照 叶轮 加 工 来 进行 控制 。 
说 明 : 刀具 轴 控 制 的 部 分 选项 与 前 面 5 轴 加 工 的 设置 含义 是 完全 一 致 的 ， 此 处 不 再 翰 
述 ， 读 者 可 参考 前 面 小 节 的 介绍 。 
Step4. 设置 进退 刀 参 数 。 在 “多 轴 刀 路 - 两 曲线 间 仿 形 加 工 ” 对 话 框 的 左 侧 节点 中 单 
击 苹 请 节点 下 的 卫生 点， 切换 到 进 刀 参数 设置 界面 ， 设 置 图 7.7.9 所 示 的 参数 。 








攻 出 格式 5 轴 二 
最 大 角度 步 进 量 | 
丰县 轴 档 ... 间 前 导 / 后 导 角 曲面 3 





切 尚方 向 前 导向 p | 
加 


切削 方向 司 笠 角 

侧 懒 定 半 | 沿 曲 面 等 高 方向 "| 
运行 刀具 ”| 自动 "| 

[限制 


图 7.7.8 设置 “ 思 具 轴 控 制 ” 参 数 


人 | 性 制 2 | 


圆 弧 的 扫 近 角度 区 


f 圆 引 直径 /刀具 直径 % io 


高度 


开 绽 率 % 





图 7.7.9 “ 进 刀 参数 ”设置 界面 


Mastercam X8 
数控 加 工 教程 








Step5. 设置 粗 加 工 参数 。 在 “多 轴 刀 路 - 两 曲线 间 仿 形 加 工 ” 对 话 框 的 左 侧 节 点 中 单 
击 酸 关节 点 ,切换 到 粗 加 工 参数 设置 界面 , 选中 改 % 劳改 急 剖 复 选 框 ， 然 后 单 击 酸 情节 
点 下 的 节点 ， 设 置 图 7.7.10 所 示 的 分 层 切削 参数 。 

Step6. 单 击 “ 多 轴 刀 路 - 两 曲线 间 仿 形 加 工 ”对 话 框 中 的 旺季 | 按钮， 此 时 系统 将 自动 
生成 图 7.7.11 所 示 的 刀具 路 径 。 








排序 方式 | 切片 了 | 


图 7.7.10 设置 “分 层 切削 ”参数 





图 7.7.11 刀具 路 径 


Stage5. 路 径 模拟 


Stepl. 在 “操作 管理 ”中 单 击 上 一 步 创 建 好 的 刀 路 节点 ， 系 统 弹出 “路 径 模拟 ”对 话 
框 及 “路 径 模拟 控制 ”操控 板 。 

Step2. 在 “路 径 模拟 控制 ”操控 板 中 单 击 磊 按钮， 系统 将 开始 对 刀具 路 径 进行 模拟 ， 
结果 与 图 7.7.11 所 示 的 刀具 路 径 相 同 ， 单 击 “ 路 径 模拟 ”对 话 框 中 的 S| 校 钮 ， 关 闭 “ 路 
径 模拟 控制 ”操控 板 。 

Step3. 保存 文件 模型 。 选 择 下 拉 菜 单 文生 四 ”ep 四 全 二 5 命令 ， 保 存 模型 。 


7.8 平行 到 曲线 加 工 


平行 到 曲线 五 轴 加 工 可 以 通过 曲线 来 控制 刀 尖 ， 并 通过 加 工 曲面 来 控制 刀具 轴 向 产生 
平滑 且 精 确 的 精 加 工 刀 具 路 径 。 下 面 以 图 7.8.1 所 示 的 模型 为 例 来 说 明 平行 到 曲线 五 轴 加 工 
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的 操作 过 程 。 
Stage1. 打开 原始 模型 


打开 文件 D'mcx8.1\workNch07.08\PARALLEL2CURVE.MCX， 系 统 进入 加 工 环境 ， 此 
时 零件 模型 如 图 7.8.2 所 示 。 





a) 加 工 模型 b) 刀具 路 径 


图 7.8.1 平行 到 曲线 加 工 图 7.8.2 ”零件 模型 


Stage2. 选择 加 工 类 型 


选择 下 拉 菜单 3 车 四 一 多 号 各 四 命令 ,系统 弹出 “输入 新 NC 名 称 ”对 话 框 ， 
采用 系统 默认 的 NC 名 称 ， 单 击 国术 钮 ， 系 统 弹 出 “多 轴 刀 路 - 曲线 ”对 话 框 ， 单 击 
玉生 ”| 反切 ， 处 后 和 择 国 2 到 | 


Stage3. 选择 刀具 





项 。 








Stepl. 选择 加 工 刀 具 。 在 “多 轴 刀 路 - 与 多 条 曲线 平行 "对话 框 的 左 侧 节 点 中 单 击 国 型 
节点 ， 切 换 到 刀具 参数 设置 界面 ， 单 击 一 过 笃 库 办、 上 钮 ， 系 统 漳 出 “刀具 选择 ”对 话 
框 。 在 “刀具 选择 ”对 话 框 的 列表 框 中 选择 攻 攻 和 

7 具 ， 在 “刀具 选择 ”对 话 框 中 单 击 县 旬 按钮 ， 完 成 刀具 的 选 
择 ， 同 时 系统 返回 至 “多 轴 刀 路 - 与 多 条 曲线 平行 ”对 话 框 。 

Step2. 设置 刀具 号 。 在 “多 轴 刀 路 - 与 多 条 曲线 平行 ”对 话 框 中 双击 上 一 步 又 所 选择 
的 刀具 ， 系 统 弹出 “定义 刀具 ”对 话 框 。 在 站 县 编号 :文本 框 中 输入 值 2。 

Step3. 定义 刀具 参数 。 在 进 纺 率 : 文本 框 中 输入 值 100.0， 在 下 切 速 率 : 文本 框 中 输入 值 
100.0， 在 要 允 达 这 文本 框 中 输入 值 500.0， 在 ”三 物 污 康文 本 框 中 输入 值 3000.0; 单 击 
” 冷 才 ”| 榨 钮 ， 系 统 弹出 “冷却 液 ”对 话 框 ， 在 (Peed (切削 液 ) 下 拉 列 表 中 选择 用 汪 7 
单 击 该 对 话 框 中 的 | 确定 按钮 ， 关 闭 “ 冷 却 液 ” 对 话 框 。 单 击 “定义 刀具 ”对 话 框 中 
的 L_ 精 加 工控 钮 ， 完 成 刀具 的 设置 。 
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Stage4. 设置 加 工 参数 


Stepl. 设置 切削 模式 。 在 “多 轴 刀 路 - 与 多 条 曲线 平行 ”对 话 框 的 左 侧 列表 中 单 击 
加 后记 时 点 ， 切换 到 切削 模式 设置 界面 ， 如 图 7.8.3 所 示 。 











图 案 


编辑 曲线 : 
| 了 党 曲线 ... | | 





驱动 面 ... | 


驱动 面 依 下 





图 7.8.3 “切削 模式 ”设置 界面 
图 7.8.3 所 示 的 “切削 模式 ”设置 界面 中 部 分 选项 的 说 明 如 下 。 
@ 图 其: 区 域 ， 用 于 定义 切削 模式 中 的 曲线 和 曲面 。 


回 [和 近 滞 曲 线 | 接 甸 ， 单 击 此 按钮 ， 系 统 弹 出 “ 囊 连 选项 “对 话 框 ， 
用 户 可 以 选择 边界 曲线 串 。 
回 | ”驱动 面 ” | 边 知 ; 单 击 此 按钮 ， 用 户 可 以 增加 、 移 除 、 显 示 所 选择 
的 加 工 曲面 ， 
Step2. 选取 加 工 曲线 和 曲面 。 
(1) 在 “多 轴 刀 路 - 与 多 条 曲线 平行 ”对 话 框 中 单 击 忆 和 近 有 曲线 | 扩 钮 ， 系 


统 弹出 “ 串 连 ”对 话 框 并 提示 “添加 串 连 ，1”， 在 图 形 区 中 选取 图 7.8.4 所 示 的 曲线 串 1 
单 击 二 | 钮 ， 系 统 返 回 至 “多 轴 思 路 - 与 多 条 曲线 平行 ”对 话 框 。 

(2) 单 击 二 驱动 面 ， | 掖 钮 ， 系 统 弹出 提示 “选择 加 工 曲面 注意 选 的 曲面 法 
向 )”， 选 取 图 7.8.5 所 示 的 曲面 ， 系 统 弹 出 “选取 有 昌 面 ”对 话 框 ， 单 市 二 成 加 | 扩 钮 ， 系 
统 返 回 “ 多 轴 刀 路 - 与 多 条 曲线 平行 ”对 话 框 。 





mm 
mu 
mu 
mu 














选取 该 面 
图 7.8.4 定义 边界 曲线 图 78.5 定义 加 工 曲 面 
(3) 在 区 二 区 域 的 型 下 拉 列 表 中 选择 国生 ,本 二 到 本 框 中 答 入 


值 1， 选 中 中 国外 入 延伸 /已 黄 选项 ， 其 余 切削 参数 采用 系统 默认 设置 值 。 
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(4) 在 “多 轴 刀 路 - 与 多 条 曲线 平行 "对 话 框 的 左 侧 列表 中 单 击 攻 生生 上 下 的 正二 
节点 ， 在 附加 半径 文本 框 中 输入 值 1。 
(5) 在 “多 轴 刀 路 - 与 多 条 曲线 平行 ”对 话 框 的 左 侧 列 表 中 单 击 基 二 


计生 点 ， 末 用 图 7.8.6 所 示 的 参数 。 











局 下 的 








起 护 






人 人] 县 直径 的 百分比 所 全 值 E.0 


综 止 


站 县 直径 的 百分比 


[” 延伸 / 修 砚 间 障 


图 7.8.6 设置 “延伸 修剪 ”参数 


Step3. 设置 刀具 轴 控 制 。 在 “多 轴 刀 路 - 与 多 条 曲线 平行 ”对 话 框 的 左 侧 列表 中 单 击 
和 点， 设置 图 7.8.7 所 示 的 参数 。 





输出 档 式 上 5 抽 "| 
最 大角 度 步 进 量 Po | 
丸 具 轴 将 .. . 洗 前 导 / 后 导 角 曲面 





切削 方向 前 导 知 po | 


切 淹 方 同属 笠 前 90.0 

侧 业 定 守 | 沿 曲面 等 高 方向 "| 
运行 丸 且 | 自动 "| 

[限制 
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Step 4. 单 击 “多 轴 刀 路 - 与 多 条 曲线 平行 ”对 话 框 中 的 时 | 护 钮 ， 此 时 系统 将 自动 
生成 图 7.8.8 所 示 的 刀具 路 径 。 





图 7.8.8 ”刀具 路 径 


Stage5. 路 径 模拟 


Step1. 在 “操作 管理 ”中 单 击 上 -一步 创 建 好 的 刀 路 节点 ， 系 统 弹出 “路 径 模拟 ”对 话 
框 及 “路 径 模拟 控制 ”操控 板 。 

Step2. 在 “路 径 模拟 控制 ”操控 板 中 单 击 硕 按钮， 系统 将 开始 对 刀具 路 径 进行 模拟 ， 
结果 与 图 7.8.8 所 示 的 刀具 路 径 相同 ， 单 击 “ 路 径 模 拟 ” 对 话 框 中 的 ,车 | 控 钮 ， 关 闭 “ 路 
径 模拟 控制 ”操控 板 。 

Step3. 保存 文件 模型 。 选 择 下 拉 菜 单 文生 四 史 后生 二 5 命令 ， 保 存 模型 。 


7.9 钼 孔 五 轴 加 工 
钻 孔 五 轴 加 工 可 以 以 一 点 或 者 一 个 钻 扎 癌 量 在 曲面 上 产生 铅 孔 的 刀具 路 径 ， 其 参数 的 


设置 与 前 面 所 讲 的 曲线 五 轴 加 工 和 曲面 五 轴 加 工 相 似 。 下 面 以 图 7.9.1 所 示 的 模型 为 例 来 说 
明 钻 也 五 轴 加 工 的 操作 过 程 。 








Stage1. 打开 原始 模型 


打开 文件 D:\mcx8.1\work\ch07.09\5_AXIS_DRILL.MCX， 系 统 进入 加 工 环境 ， 此 时 零 
件 模型 如 图 7.9.2 所 示 。 





a) 加 工 模型 b) 刀具 路 径 


图 7.9.1 钻 孔 五 轴 加 工 图 7.9.2 ”零件 模型 
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Stage2. 选择 加 工 类 型 


选择 下 拉 菜 单 了 于 四 ”> 避 这 党 加 … 命令 ， 系统 弹出 “输入 新 NC 名 称 ”对 话 框 ， 
采用 系统 默认 的 NC 名 称 ， 单 击 一 时 | 按钮 在 系统 弹出 的 对 话 框 中 单 击 二 钻 了 全 加 铁汉 | 扩 
钮 ， 然 后 选择 医 王 兴 项 。 


Stage3. 选择 刀具 








Step1. 确定 刀具 类 型 。 在 “多 轴 刀 路 - 钻 孔 ”对 话 框 的 左 侧 节点 中 单 击 攻 时 司 , 
换 到 刀具 参数 设置 界面 , 单 击 大 本 | 按钮 , 系统 弹出 “刀具 列表 过 滤 ” 对 话 框 , 单 市 四 由 类型 
区 域 中 的 下 于 而 忱 钮 后 ， 在 刀具 类 型 按钮 群 中 单 击 吕 | (点 钼 ) 按钮 ， 单 击 se | 护 包 ， 
关闭 “刀具 过 滤 列 表 设置 ”对 话 框 ， 系 统 返 回 至 “多 轴 刀 路 - 钻 孔 ” 对 话 框 。 

Step2. 选择 刀具 。 在 “多 轴 刀 路 - 钻 孔 ”对 话 框 中 单 击 二 遗 泽 说 芒 且 | 近 钮 ， 系 统 弹 
出 “刀具 选择 ”对 话 框 。 在 “刀具 选择 ”对 话 框 的 列表 框 中 选择 \ 
上 选择 ” 对话 杠 中 单 让 2 并 相 
钮 ， 完 成 刀具 的 选择 ， 同 时 系统 返回 至 “多 轴 刀 路 - 钻 孔 ”对 话 框 。 

Step3. 设置 刀具 号 。 在 “多 轴 刀 路 - 钻 孔 ” 对 话 框 中 双击 上 一 步骤 所 选择 的 刀具 ， 系 
统 弹出 “定义 刀具 ”对 话 框 。 在 刃具 编号 : 文本 框 中 输入 值 1。 

Step4. 定义 刀具 参数 。 在 进 给 率 : 文本 框 中 输入 值 200.0， 在 下 切 速 率 : 文本 框 中 输入 值 
200.0， 在 ，。 提 如 速率 ”| 文本 框 中 输入 值 200.0， 在 。 支 儿 转速 “文本 框 中 输入 值 500.0;， 单 击 
交友 站 按钮， 系统 弹出 “冷却 液 ”对 话 框 ， 在 |EE (切削 液 ) 下 拉 列 表 中 选择 固 国 汪 芯 ， 
单 击 该 对 话 框 中 的 确定 按钮， 关闭 “冷却 液 ” 对话 框 。 单 击 “ 定 义 刀 具 ” 对 话 框 中 的 
| 精 加 工 “ 按钮， 完成 刀具 的 设置 。 


Stage4. 设置 加 工 参 数 





10. SFOT DEILL 



































Step1. 设置 切削 模式 。 在 “多 轴 刀 路 - 钻 孔 ”对 话 框 的 左 侧 列表 中 单 击 员 si 
切换 到 切削 模式 设置 界面 ， 如 图 7.9.3 所 示 。 


7.9.3 所 示 的 “切削 模式 ”设置 界面 中 部 分 选项 的 说 明 如 下 。 
。 | 匣 要 到 -二 列表 : 用 于 定义 钻 孔 点 的 方式 ， 其 包括 国 4 世 不 国 到. 
”国光 项 : 用 于 选取 钻 孔 点 。 单 击 其 后 的 按钮 ， 可 以 在 绘图 区 选取 现 有 的 点 作 
为 刀具 路 径 的 钻 孔 点 . 
”加 项， 用 于 选取 直线 的 端点 作为 生成 刀具 路 径 的 控制 点 。 当 选取 直线 
的 端点 作为 生成 刀具 路 径 的 控制 点 时 ， 系 统 会 自动 选取 该 直线 作为 刀具 轴线 
方向 ， 此 时 不 能 对 办 县 铀 控制 进行 设置 。 





259 


二 本 
凤 , 入 孔 咏 箱 (583) 


许 淹 师 冬 蔡 





7.9.3 “切削 模式 ”设置 界面 


Step2， 在 轿 形 % 型 下 拉 列 表 中 选择 苇 国 选项 , 然后 单 击 其 后 的 了 8 上 肪 钮 , 系统 弹出 图 7.9.4 
所 示 的 “选取 钻 孔 的 点 ”对 话 框 。 单 击 电 雷光 包 | 包 ， 在 图 形 区 窗 选 图 7.9.5 所 示 的 所 
有 点 ， 单 击 “ 选 取 钻 孔 的 点 ”对 话 框 中 的 星 本 和 | 掖 钮 ， 系 统 返回 至 “多 轴 刀 路 - 钻 孔 ”对 话 
框 。 在 乌 F 下 拉 列 表 中 选择 ED 生生 I， 其 他 参数 采用 系统 默认 设置 值 。 





阿 选 职 钻 孔 的 点 





图 7.9.4 “选取 钻 孔 的 点 ”对 话 框 图 7.9.5 选取 钻 孔 点 


Step3. 设置 刀具 轴 控 制 参数 。 在 “多 轴 刀 路 - 钻 孔 ”对 话 框 的 左 侧 列表 中 单 击 可 具 负 控制 
节点 ， 切 换 到 刀具 轴 控 制 参 数 设置 界面 。 在 J 县 轴 控 制 | 下拉 列 表 中 选择 国 加 选项 ， 然 后 单 击 
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其 后 的 8 按钮 ， 在 图 形 区 中 选取 图 7.9.6 所 示 的 曲面 ， 系 统 返 回 至 “多 轴 刀 路 - 钻 孔 ”对 
话 框 。 在 | 坦 出 将 式 下 拉 列 表 中 选择 国 加 选项 ， 其 他 选项 为 系统 默认 设置 。 








bs 
“ » he 
入 
-一 选取 该 面 
一 明 
Se 
，, 





图 7.9.6 选取 刀 轴 控制 面 

Step4. 设置 碰撞 控制 参数 。 在 “多 轴 刀 路 - 钻 孔 ” 对 话 框 的 左 侧 节点 中 单 击 攻 1 
点 ， 在 国会 控制 区 域 选中 尼 区 ma 单 选项 。 

Step5. 设置 连接 参数 。 在 “多 轴 刀 路 - 钻 孔 ” 对 话 框 的 左 侧 节点 中 单 击 国 图 节点 ， 切 
换 到 共同 参数 设置 界面 ， 选 中 腹 芝 宇 训 度 下拉 钮 前 的 复 选 框 ， 并 在 其 后 的 文本 框 中 输入 值 
100.0， 在 过 高 朗 .， | 尺 木 框 中 输入 值 10.0， 在 /于 是 表面 | 立木 框 中 输入 值 00， 在 
上 区 | 文本 框 中 输入 值 -5.0， 完 成 共同 参数 的 设置 。 

Step6. 单 击 “ 多 轴 刀 路 - 钻 孔 对 话 框 中 的 是 掖 钮 , 完成 钻 孔 五 轴 加 工 参数 的 设置， 
此 时 系统 将 自动 生成 图 7.9.7 所 示 的 刀具 路 径 。 



































图 7.9.7 “刀具 路 径 


Stage5. 路 径 模拟 


step1. 在 “操作 管理 ”中 单 击 上 一 步 创建 好 的 刀 路 节点 ， 系 统 弹出 “路 径 模拟 ”对 话 
框 及 “路 径 模拟 控制 ”操控 板 。 

Step2. 在 “路径 模拟 控制 ”操控 板 中 单 击 硕 较 钮 ， 系 统 将 开始 对 刀具 路 径 进行 模拟 ， 
结果 与 图 7.9.7 所 示 的 刀具 路 径 相同 ， 单 击 “ 路 径 模拟 ”对 话 框 中 的 车 | 护 钮 ， 关 闭 “ 路 
径 模拟 控制 ”操控 板 。 

Step3. 保存 文件 模型 。 选 择 下 拉 菜 单 文 伯 四 ”sp 四 全 二 5) 命令 ， 保 存 模型 。 
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章 ”Mastercam X8 车 削 加 工 





Mastercam X8 的 车 削 加 工 模块 为 我 们 提供 了 多 种 车 削 加 工 方法 ， 
包括 粗 车 、 精 车 、 车 端面 、 车 螺纹 、 径 向 车 削 、 截 断 、 快 速 车 削 和 循环 车 削 等 。 通 过 本 章 
的 学 习 ， 和 希望 读者 能 够 清楚 地 了 解数 控 车 削 加 工 的 一 般 流 程 及 操作 方法 ， 并 了 解 其 中 的 原 
和 


8.1 概 栖 





车 出 加 工 主要 应 用 于 轴 类 和 盘 类 零件 的 加 工 ， 是 工厂 中 应 用 最 广泛 的 一 种 加 工 方式 。 
车 床 为 二 轴 联 动 ， 相 对 于 钳 央 加 工 ， 车 曾 加 工 要 简单 得 多 。 在 工厂 中 多 数 数控 车 床 都 采用 
手工 编程 ， 但 随 看 科学 技术 的 进步 ， 也 开始 有 人 使 用 软件 编程 。 

使 用 Mastercam X8 可 以 快速 生成 车 前 加 工 刀 其 轨迹 和 NC 文件 ， 在 绘图 时 ， 只 和 需 绘 制 
去 件 岁 形 的 一 半 即 可 以 用 软件 进行 加 工 仿真 。 

















8.2 粗 车 加 工 








粗 车 加 工 用 于 大 量 切除 工件 中 多 余 的 材料 ， 使 工件 接近 于 最 终 的 尺寸 和 形状 ， 为 精 车 
加 工 做 准备 。 粗 车 加 工 一 次 性 去 除 材料 多 ， 加 工 精度 不 高 。 下 面 以 图 8.2.1 所 示 的 模型 为 例 
讲解 粗 车 加 工 的 一 般 过 程 ， 其 操作 步骤 如 下 。 


=- 


a) 2D 图 形 b) 加工 工件 c) 加 工 结 果 
图 8.2.1 粗 车 加 工 











Stage1. 进入 加 工 环 境 


Step1. 打开 文件 D:\mcx8.1\work\ch08.02AROUGH_LATHE.MCX。 
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Step2. 进入 加 工 环境 。 选 择 下 拉 菜 单 机 慰 兴 至 加 me 和。 计 恒 |。 esp 二 命令, 系 
统 进 入 加 工 环境 ， 此 时 零件 模型 如 几 8.2.2 所 示 。 





图 8.2.2 零件 模型 


Stage2. 设置 工件 和 来 爪 














Step1. 在 “操作 管理 ”中 单 击 山 琶 于 于 忆 新 的 “4” 号 ， 将 该 节点 展开 ， 
然后 单 击 饮 毛 远 设置 节点 ， 系 统 弹 出 图 8.2.3 所 示 的 “机 床 群 组 属性 ”对 话 框 。 


ETETTET | 
文件 “| 刀具 设置 “毛坯 设 置 | 


亡 坏 平面 
| 售 视 图 | 


三 过 手 坏 重 至 II | 
同 ' 定 不 看 二 
汪 襄 | 
辐 ! 看 冯 演 界 
居 L 降 幕 适 音 功 导 

三 合用 机 床 树 








图 8.2.3 “机 床 群 组 属性 ”对 话 框 


8.2.3 所 示 的 “机 床 群 组 属性 ”对 话 框 中 部 分 选项 的 说 明 如 下 。 


aa 


@ 所 二 下面 区域 .用 于 定义 素材 的 视角 方位 ， 单 击 , 汪 按钮 ， 在 系统 弹出 的 “平面 选 








证 


- 
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择 ” 对 话 框 中 可 以 更 改 素材 的 视角 。 

和 志 秋 :区域 : 用 于 定义 工件 的 形状 和 大 小 ， 其 包括 所 下 主轴 单 选 项 、 信 有 主轴 单 

选项 、 属性 :| 按 知 和 局 型 哮 。| 控 甸 ， 

团 ”他 在 主轴 单 选项 : 用 于 定义 主轴 在 机 床 左 侧 。 

回 “六 五 主轴 单 选项 : 用 于 定义 主轴 在 机 床 右 侧 。 

回 “， 属 隆 .| 按 知 ， 单 击 此 按钮 ， 系 统 弹 出 “机 床 组 件 管理 器 - 毛坯 ” 对话 
框 ， 此 时 可 以 详细 定义 工件 的 形状 、 大 小 和 位 置 。 

回 “二 出 除 | 按钮 : 单 击 此 按钮 ， 系 统 将 删除 已 经 定义 的 工件 等 信息 。 

卡 扑 -区域 :用 于 定义 夹 爪 的 形状 和 大 小 ， 其 包括 信 谋 主轴 单 选 项 、 信 有 主轴 单 

选项 、， 属性. | 按 甸 和 一 对 ”| 按钮 . 

团 ”外 在 主轴 单 选项 :用 于 定义 夹 爪 在 机 床 左 例 . 

加。 证 主 灿 单 选项 : 用 于 定义 夹 爪 在 机 床 右 侧 。 

回 “ 属性 | 按钮 ， 单 击 此 按钮 ， 系 统 弹出 “机 床 组 件 管理 器 - 卡 扑 ”对话 
框 ， 此 时 可 以 详细 定义 夹 爪 的 信息 。 

回 一 册 阶 ”| 按钮 ， 单 击 此 按钮 ， 系 统 将 删除 已 经 定义 的 夹 爪 等 信息 。 

尾 座 中 心 .区域 ， 用 于 定义 尾 座 的 大 小 ， 定 义 方法 同 夹 爪 类 似 ， 

申 心 架 区域， 用 于 定义 中 间 支 撑 架 的 大 小 ， 定 义 方法 同 夹 扑 类似 ， 

显 不 襄 砚 | 区域 .通过 选中 或 取消 选中 不 同 的 复 选 框 来 控制 各 素材 的 显示 或 隐藏 . 





Step2， 设 置 工件 的 形状 。 在 “机 床 群 组 属性 ”对 话 框 的 重 荆 -区域 中 单 击 _ 属 性 .| 过 
系统 弹出 “机 床 组 件 管理 器 -毛坯 ”对 话 框 ， 如 图 8.2.4 所 示 。 
8.2.4 所 示 的 “机 床 组 件 管理 器 -毛坯 ”对 话 框 中 各 选项 的 说 明 如 下 。 





几何 图 形 : 下 拉 列 表 : 用 来 设置 工件 的 形状 。 

[ 辐 酚 点 二 人 罗拉 知 ， 通 过 选择 两 个 点 来 定义 工件 的 大 小 。 

如 名 文本 框 : 通过 输入 数值 定义 工件 的 外 径 大 小 或 通过 单 击 其 后 的 目 迁 和 | 拉 
钮 ， 在 绘图 区 选取 点 定义 工件 的 外 径 大 小 。 

“内径 : 文本 框 : 通过 输入 数值 定义 工件 的 内 孔 大 小 或 通过 单 击 其 后 的 四 乏 尘 。| 近 
钮 ， 在 绘图 区 选取 点 定义 工件 的 内 孔 大 小 。 

长 席 文本 框 : 通过 输入 数值 定义 工件 的 长 度 或 通过 单 击 其 后 的 于 民 | 拉锯 ， 在 
绘图 区 选取 点 定义 工件 的 长 度 。 

对 向 位置 -区域 ， 可 用 于 设置 Z 坐标 或 通过 单 击 其 后 的 选 汪 | 溢 知 ， 在 绘图 区 先 
取 点 定义 毛坯 一 端的 位 置 ， 

Iv 使 用 这 缘 复 选 框 : 选中 此 复 选 框 , 可 以 通过 输入 沿 零件 各 边缘 的 延伸 量 来 定义 工件 。 
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gne? | 


名 称 : 性 到 


几何 图 形 | 机 床上 的 位 置 /方向 | 


NE 人 
le 
暗 差 : .025 


由 两 忠 产 生 人 2... | 






外 径 : [on 选择 . | 
内 径 : .0 | 
长 度 : [0.0 选择 ... | 





轴 : |-z ™ 使 用 边 毕 


预 喇 车床 过 天 全]... | 





| 


图 8.2.4 “机 床 组 件 管理 圳 - 毛 坏 ”对 话 框 








Step3. 设置 工件 的 尺寸 。 在 “机 床 组 件 管理 器 -毛坯 ”对 话 框 中 单 市 二 二 刻写 下 
钮 ， 然 后 在 图 形 区 选取 图 8.2.5 所 示 的 两 点 (点 1 为 最 右 段 上 边 竖 直 直 线 的 下 端点 ， 点 2 的 
位 置 大 致 如 图 8.2.5 所 示 即 可 )， 系 统 返 回 到 “机 床 组 件 管理 器 - 毛 坏 ”对话 框 ， 在 站 径 文 
本 框 中 输入 值 50.0, 在 鉴 魔 : 文本 框 中 输入 值 150.0, 在 釉 向 入 置 ;区 域 的 到 文本 框 中 输入 值 2.0， 
其 他 参数 采用 系统 默认 设置 值 , 单 击败 预览 革 床 这 办 | 父 乌 查看 工件 ,如 图 8.2.6 所 示 。 
按 Enter 键 ， 然 后 在 “机 床 组 件 管理 器 -毛坯 ”对 话 框 中 单 击 国 | 按钮， 系统 返回 到 “机 床 
群 组 属性 ”对 话 框 。 


























图 8.2.5 定义 工件 位 置 
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图 8.2.6” 预 多 工件 形状 和 位 置 


Step4. 设置 夹 扑 的 形状 。 在 “机 床 群 组 属性 ”对 话 框 的 卡 凡 -区域 中 单 击 _ 属 性 | 接 
钮 ， 系 统 弹 出 “机 床 组 件 管理 器 - 卡 爪 ” 对 话 框 。 

Step5. 设置 夹 扑 的 尺寸 。 在“ 机床 组 件 管理 器 - 卡 瓜 ”对 话 框 中 单 击 且 ES | 
钮 ， 然 后 在 图 形 区 选取 图 8.2.7 所 示 的 两 点 〈 两 点 的 位 置 大 致 如 图 所 示 即 可 )， 系 统 返回 到 
“机 床 组件 管 理 器 - 卡 爪 ”对 话 框 。 














8.2.7 ”定义 来 爪 位 置 


Step6. 设置 图 8.2.8 所 示 的 参数 ， 单 击败 预览 寺 床 这 史 | 扫 乌 查看 夹 趟 ,结果 如 图 
8.2.9 所 示 。 按 Enter 键 ， 然 后 在 “机 床 组 件 管理 器 - 卡 扑 ”对 话 框 中 单 市 | 护 钮 ， 系 
统 返 回 到 “机 床 群 组 属性 ”对 话 框 。 

Step7. 在 “机 床 群 组 属性 ”对 话 框 中 单 击 国生 | 控 钮 ， 完 成 工件 和 夹 爪 的 设置 。 


Stage3. 选择 加 工 类 型 


Step1. 选择 下 拉 菜 单个 > 二 三 = 人 命令 系统 弹出 图 8.2.10 所 示 的 “ 输 
入 新 NC 名 称 ” 对 话 框 ， 采 用 系统 默认 的 NC 名 称 ， 单 击 四 雪灾 钮 ， 系 统 弹 出 “ 申 连 ”对 
话 框 。 

Step2. 定义 加 工 轮 廊 。 在 该 对 话 框 中 单 击 三 到 按钮 ,然后 在 图 形 区 中 依次 选取 图 8.2.11 
所 示 的 轮廓 线 〈 中 心 线 以 上 的 部 分 )， 单 击 星 字 按钮， 系统 阐 出 图 8.2.12 所 示 的 “车 削 粗 
车 属性 ”对 话 框 。 

说 明 : 在 选取 加 工 轮 廊 时 建议 用 串 连 的 方式 选取 加 工 轮 廊 ， 如 果 用 单 体 的 方式 选择 加 
工 轮廓 ， 应 保证 所 选 轮廓 的 方向 一 致 。 








机 床 组 件 管理 各 - 卡 由 


加 中 才 
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名 称 :| 卡 扑 [Left Spindle Group) 


几何 图 形 | 


半 透 明 
上 一 





圳 : 图 形 上 的 验 考 点 


图 8.2.8 
L | 
i 
T 
L 


图 8.2.9 ” 预 多 夹 爪 形状 和 位 置 


[根据 捷 坏 
轩 和信 各 过 脱 自 答 节 


沽 十 改 导 | 





“机 床 组 件 管 理 器 - 卡 扑 ”对话 框 


辆 作 新 开 名 称 






CMCa hs LATHESNES 


FousniahE 
v¥|%| 2 


图 8.2.10 “输入 新 NC 名 称 ” 对 话 框 
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图 8.2.11 选取 加 工 轮廓 


入 车 削 粗 车 属性 




















Xx| 
刀 路 参数 | 粗 加 工 参数 | 
ES | Wl | 
7 位: 上 刀 且 前 度 @), .| 
进 给 率 : E00.0 ”之 米 / 转 这 米 /分 钟 。 Hn 
TD101 RO.8 TO202 RO.8 . 于 本 
OD RDUSH RIGHT -， OD RDUSGH LEFT -. “下 7] 檬 给 襄 : oo | 毫米 转 ” 宫 米 / 守 种 Hm 
主轴 转速 :; lo0.0 Cs3 REM 
最 大 主轴 转速 : [io Coolant | 
原点 位 置 
Tilliil KRO.B Tlzl2 RO.8 oe | 用 户 定 祥 | 定 * 血 ] 
OD Left 55 deg 0D Rigaht 55 deg 三 _ 守 XW | 
强制 换 妆 
| 中 -这 
vw 显示 库 丸 县 右 击 以 显示 选项 = 
选择 库 思 具 ..，| wv 刀具 过 小 和 | 加 
组 舍 轴 并 eftr/Upper) | 于 而 数值 ... | | 毛坯 更 新 EE)... | 一 考 占 ... | 
批 处 理 vw| 可 县 显示 | 坐标 ... 插入 指令 ... | 





图 8.2.12 “车 前 粗 车 属性 ”对 话 框 


8.2.12 所 示 的 “车 削 粗 车 属性 ”对 话 框 中 部 分 选项 的 说 明 如 下 。 

@ 过 显 示 库 四 具 复 选 框 : 用 于 在 刀具 显示 窗口 内 显示 当前 的 刀具 组 ， 

。 ”并 民 库 7 上 上 知 用 于 在 刀具 库 中 选取 加 工 刀 具 ， 

e@ 四 是 过 齐名 | 沈 知 用 于 设置 刀具 过 滤 的 相关 选项 . 

e@ ”刀具 号 码 : 文本 框 : 用 于 显示 程序 中 的 刀具 号 码 。 

@ 人 避 直 三 : 文本 框 : 用 于 显示 每 个 刀具 的 补正 号 码 。 

@  “] 忆 守 :文本 框 : 用 于 显示 每 个 刀具 的 刀 座 号 码 。 

e@ ”如 角度 同 . | 按钮， 用 于 设置 刀具 进 刀 、 切 前 以 及 刀具 角度 的 相关 选项 。 单 击 此 
按钮 ， 系 统 弹出 “刀具 角度 ”对 话 框 ， 用 户 可 以 在 此 对 话 框 中 设置 相关 角度 选项 。 
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进 结 率 : 文本 框 : 用 于 定义 刀具 在 切削 过 程 中 的 进 给 率 值 . 

2 向 绢 尘 : 文本 框 : 用 于 定义 下 刀 的 速率 值 。 当 此 文本 框 前 的 复 选 框 被 选中 时 ， 
下 刀 速 率 文本 框 及 其 后 的 单位 设置 单 选项 方 可 使 用 ， 否 则 下 刀 速 率 的 相关 设置 为 
不 可 用 状态 。 

主轴 转 康 文 木 框 : 用 于 定义 主轴 的 转速 值 。 

最 六 主轴 转速 : 文本 框 : 用 于 定义 用 户 允 许 的 最 大 主轴 转速 值 。 

[ER | 按 甸 : 用 于 选择 加 工 过 程 中 的 冷却 方式 。 单 击 此 按钮 ， 系 统 弹出 
“Coolant...” 对 话 框 ， 用 户 可 以 在 此 对 话 框 中 选择 冷却 方式 。 

原点 位 置 区 域 ， 该 区 域 包括 换 刀 点 的 坐标 1 可 ”2 本 0 、| 用 户 定义 加 下 拉 列 表 
和 定 妥 加 | 沈 包 . 


加 有 oh a 





意 的 换 刀 点 ， 
呈 ”| 二 各。 用 于 定义 搞 思 点 的 位 量 、 当 六 本国 BE 
激活 状态 ， 否 则 为 不 可 用 状态 ， 
vy 唾 制 扫 早 复 选 框 : 用 于 设置 强制 换 刀 的 代码 。 例 如 : 当 使 用 同一 把 刀具 进行 连 
续 的 加 工时 ， 可 将 无 效 的 刀具 代码 ( 1000 ) 改 为 1002， 并 写 入 NCI， 同 时 建立 新 
的 连接 。 
注入 :文本 框 : 用 于 添加 刀具 路 径 注释 。 
由 组 和 由 Lettsge | 按钮 : 用 于 选择 轴 的 结合 方式 . 在 加 工时 ， 
车 床 刀 有 具 对 同一 个 轴 向 具有 多 重 的 定义 时 ， 即 可 以 选择 相应 的 结合 方式 。 
| 订 硕 数 秆 ”上 实 知 ， 用 于 设置 杂项 变数 的 相关 选项 . 
证 到 二 新 加 | 护短 :用 于 设置 工件 更 新 的 相关 选项 。 当 此 按钮 前 的 复 选 框 被 选中 
时 方 可 使 用 ， 否 则 杂项 变数 的 相关 设置 为 不 可 用 状态 ， 
区 车 呈 .| 按钮 ， 用 于 设置 备 刀 的 相关 选项 。 当 此 按钮 前 的 复 选 框 被 选中 时 方 
可 使 用 ， 否 则 备 刀 的 相关 设置 为 不 可 用 状态 ， 
w“ 批 处 理 复 选 框 : 用 于 设置 刀具 成 批 次 处 理 。 当 选中 此 复 选 框 时 ， 刀具 路 径 会 自 
动 添加 到 刀具 路 径 管理 器 中 ， 直 到 批 次 处 理 运行 才 能 生成 NCI 程序 。 
因 昌 显示 加。 | 按 知 ， 用 于 设置 刀具 显示 的 相关 选项 . 
[ 又 奈 ”| 按 知 ， 用 于 设置 机 床 原点 的 相关 选项 . 
插入 指 伟 、 | 搁 知 ， 用 于 输入 有 关 的 指令 
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Stage4. 选择 刀具 


step1. 在 “车 前 粗 车 属性 ”对 话 框 中 采用 系统 默认 的 刀具 ， 在 注 侍 :文本 框 中 输入 
值 200.0， 在 异同 下 :文本 框 中 输入 值 800.0， 并 选中 加 型 4 单 选项 ， 在 原点 位 置 - 区域 的 下 拉 
列表 中 选择 大 划 浊 和 和 半 项 ， 单 击 忆 定 受 加 | 拉 钮 ， 在 弹出 的 “原点 位 置 -用 户 定义 ”对 话 框 
的 至 文本 框 中 输入 值 25.0， 在 区 文本 框 中 输入 值 25.0。 单 击 该 对 话 框 中 的 加 | 术 乌 ， 系 
统 返 回 至 “车 前 粗 车 属性 ”对 话 框 ， 其 他 参数 采用 系统 默认 设置 值 。 

Step2. 设置 冷却 方式 。 单 击 L cm | 和 ， 系统 弹出 “Coolant...” 对 话 框 , 在 Mad 
(切削 液 ) 下 拉 列 表 中 选择 国 交 贰 ， 单 击 该 对 诈 框 中 的 轩 扩 钮 ， 关 闭 “Coolant...” 对 
话 框 。 




















Stage5. 设置 加 工 参数 





Step1. 设置 粗 车 参数 。 在 “车 削 粗 车 属性 ”对 话 框 中 单 击 担 加 I 阁 数 选项 卡 ， 设 置 图 
8.2.13 所 示 的 参数 。 





刀 路 基数 “” 粗 加 工 基数 | 





刀具 补正 

KM 重要 里 0) | 让 正 

计算 机 
人 等 距 局 打 于 到 机 可 
广 雹 里 7 县 补正 


切 测 深度 .0 Mu 
厂 增 里 所 二 





最 小 切削 深度 : [0l 且 l 
i Fo 四 在 转 和 
Se 方向 预 留 量 : pr 
EE 
器 亲密 量 : 
oe i 请 E | 
可 变 深 度 . MX | 
|.0 有 的 深度 钻 肖 | 基数 避 ). .| 
es 国 过 沥 .， | 
单 向 委 国 | | 刀 结 污 则 立 1 


毛坯 训 别 | 
[毛坯 用 于 外 边界 "| 





调整 毛坯 m)..，| 
YX|?I| 


8.2.13  “ 粗 加 工 参 数 ” 选 项 卡 
图 8.2.13 所 示 的 “ 粗 加 工 参 数 ” 选 项 卡 中 部 分 选项 的 说 明 如 下 。 
e@ ”本 要 里 他 | 拉 知 : 当 该 按钮 前 的 复 选 框 处 于 选中 状态 时 , 该 按钮 可 用 , 单 击 此 按钮， 
系统 会 弹出 图 8.2.14 所 示 的 “ 粗 车 重合 量 和 参数” 对 话 框 ， 用 户 可 以 通过 此 对 话 框 
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设置 相 邻 两 次 粗 车 之 间 的 重 登 距离 。 


粗 车 重合 旦 参 萄 Ei 
车 矢量 










[ 最小 重 晋 角度 : 


舍 弛 对 些 标 
入 此 蛙 举 标 


图 8.2.14 “ 粗 车 重 千 量 参数 ”对 话 框 





加 深度 : 文本 框 : 用 于 设置 每 一 次 切削 的 深度 ， 若 选中 芝 窟 虽 复 选 框 则 表示 将 步 
进 量 设置 为 刀具 允许 的 最 大 切削 深度 。 
最 小 切削 深度 : 文本 框 : 用 于 定义 最 小 切削 量 。 
加 误 自 基 : 文 本 框 : 用 于 定义 粗 车 结束 时 工件 在 义 方向 的 剩余 量 。 
2 加 入 自生 :文本 框 : 用 于 定义 粗 车 结束 时 工件 在 乙方 向 的 剩余 量 。 

可 受 深 度 : 文本 框 : 用 于 定义 粗 车 切削 深度 为 比例 值 。 
过 2 刻 : 文本 框 : 用 于 定义 开始 进 刀 时 刀具 与 工件 之 间 的 距离 。 
1 车 :文本 框 : 用 于 定义 退 刀 时 刀具 与 工件 之 间 的 距离 
1 玉芝 区域 : 用 于 定义 切 前 方法 ， 其 其 包括 国 可 、EE 辣 # 
” 国 # 项 . 朋 于 设置 刀具 只 0 前 。 





= 个 单 选项 . 






加” 加 导 二 和 i 夺 项 :用 于 设置 刀具 在 水 平方 向 进行 往复 切 前 ， 但 要 注意 选择 可 以 双向 
切 前 的 刀具 ， 

加 。” 陨 品 击 呈 选项， 用 于 设置 刀具 在 儿 向 下 方向 进行 往复 切削 ， 但 要 注意 选择 可 以 双 
向 切削 的 刀具 。 


袁 车 方向 /角度 区域， 用 于 定义 粗 车 的 方向 和 和 角度。 其 中 包括 国 3、 四 、 诸 二 区 
项 ， 单 击 二 前 度 的 | 掖 钮 ， 系 统 弹出 “ 粗 切 角度 ”对 话 框 ， 用 户 可 以 通过 此 对 话 框 
设置 粗 车 角度 

直 精 车 | 校 钮 :选中 此 按钮 前 的 复 选 框 可 以 激活 此 按钮 ， 单 击 此 按钮 ， 系 
统 弹出 “ 半 精 车 参数 ”对 话 框 ， 通 过 设置 半 精 车 参数 可 以 增加 一 道 半 精 车 工序 . 
| 切入 和 出 四 | 接 知 :选中 此 按钮 前 的 复 选 框 可 以 激活 此 按钮 ， 单 击 此 按钮 ， 系 
统 弹出 图 8.2.15 所 示 的 “切入 / 切 出 ”对 话 框 ， 其 中 “切入 ”选项 卡 用 于 设置 进 
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刀具 路 径 ,“ 切 出 ”选项 卡 用 于 设置 退 刀 刀具 路 径 。 


入 切入 / 切 出 x| 
切入 | 出 | 


调整 外 形 
「 延长 /名 到 外 形 起 如 续 


必用 下 由 
:Po 
本 下 请 得 










进 刀 器 量 
[” 使 用 进 妨 器 时 


国定 万 同 
芷 无 

人 相 切 
个 圭 直 


六 \ 4 
| 角度 [500 本 有 
长 度 :0 分 和 有 Cs 


[| 王 二 | 
、 自动 调整 I) | 


eo0.0 从 襄 米 / 转 个 豪 米 /人 半 钟 自动 计算 回 量 
「 自动 计算 进 妨 器 蛙 
尾 加 里 移 芭 苇 用 属 束 埋 洁 党 ED 
刚 本 器 宇 : 2. 品 
[” 相同 7] 路 a 
















图 8.2.15 “切入 / 切 出 ”对 话 框 


@ 项 问 | 莹 数 下 | 按钮 : 单 击 此 按钮 ， 系 统 弹 出 图 8.2.16 所 示 的 “ 钻 削 参数 ”对 话 
框 ， 用 户 可 以 通过 此 对 话 框 对 进 刀 的 切削 参数 进行 设置 。 





钻 削 参政 
钻 削 切 肖 | 





切削 起 始 位 惠 





三国 网 昌 部 朋 束 天 二 同 前 
,0 :ea 


图 8.2.16 “和 钻 削 参数 ”对 话 框 


@ 过 生 ”| 按 知 .用 于 设置 除去 加 工 中 不 必要 的 刀具 路 径 。 当 该 按钮 前 的 复 
选 框 被 选中 时 方 可 使 用 ， 否 则 此 按钮 为 不 可 用 状态 。 单 击 此 按钮 ， 系 统 弹 出 “过 
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选项 、 





先 项 、 


开本 到 x 项， 用 于 设置 工件 是 上 一 个 加 工 操作 后 的 剩余 部 分 





选项 和 四 








| 

串 ” 束 下 Ei 半 项 ， 用 于 定义 工件 的 边界 为 外 边界 ， 

加 证 ESD 下 二 2 罗 污 项 : 用 于 把 串 连 的 轮 廊 线 性 延伸 至 工件 边界 。 
困 基 江 3 央 时 先 项 :用 于 设置 不 使 用 上 述 选 项 ， 





e。 ”_ 调 匡 所 还 四 | 肪 知 ， 用 于 调整 粗 加 工时 的 去 除 部 分 
step2. 单 击 “ 车 前 粗 车 属性 ”对 话 框 中 的 国 罗 | 掖 钮 ， 完 成 参数 的 设置 ， 此 时 系统 将 
自动 生成 图 8.2.17 所 示 的 刀具 路 径 。 








图 8.2.17 “刀具 路 径 


Stage6. 加 工 仿真 


Step1. 刀 路 模拟 。 
(1) 在 “操作 管理 ”中 单 击 上 一 步 创 建 好 的 思路 节点 ， 系 统 弹出 图 8.2.18 所 示 的 “用 
路 模拟 ”对 话 框 及 “思路 模拟 控制 ”操控 板 。 


A 六 思路 模拟 加 


S| ad 9? 
Z| Zw| 


_¥ | ?| 


图 8.2.18 “思路 模拟 ”对 话 框 











(2) 在 “ 刀 路 模拟 控制 ”操控 板 中 单 击 大 按钮， 系统 将 开始 对 刀具 路 径 进行 模拟 ， 结 
果 与 图 8.2.17 所 示 的 刀具 路 径 相 同 ， 在 “ 刀 路 模拟 ”对 话 框 中 单 击 用 吧 以 钮 。 

Step2. 实体 切削 验证 。 

(1) 在 “操作 管理 ”的 思路 选项 卡 中 单 击 并 按钮, 然后 单 击 “ 验 证 选 定 操作 ”按钮 9， 
系统 弹出 图 8.2.19 所 示 的 “Mastercam 模拟 器 ”对 话 框 。 
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(2) 在 “Mastercam 模拟 器 ”对 话 框 中 单 击 转 按钮 ， 系 统 将 开始 进行 实体 切削 仿真 ， 
结果 如 图 8.2.20 所 示 ， 单 击 ”按钮 。 





lastercam 模拟 器 


立 件 主页 

二 所 | sn 性 : 口 右 园 关 至 | | 
路 | 环 三 | 旦 2 
四 路 模拟 验证 ”和 荐 Rs 人 | 门 攻 同 朴 2] 工件 名 个 工件 于 内 
模式 播放 可 见 性 焦距 





4 移动 信息 
移动 ID 1/94 
移动 兴 型 ”线性 快 建 移动 
操作 名 称 车 省 车 
操作 编写。 ID: 1(1/1) 
丰县 号 码 。 揣 - 吧 ROUWGH 
7 县 方向 0000; 1 000;: ( 
六 县 位 置 。 23.015: 0 000: 
一 7 了 隔 信 息 
进 痊 长 度 749_791 
进 欧 时间 0. 28s 


局 小 1 局 二 TT A RM fF 94 | 
移动 列 去 ” 生 撞 报告 


























8.2.19 “Mastercam 模拟 器 ”对 话 框 





图 8.2.20 ”仿真 结果 


Step3. 保存 加 工 结果 。 选 择 下 拉 菜 单 人 四 ”ep 四 和 5 命令 即 可 保存 加 工 结 
果 。 


8.3 精 车 加 工 





精 车 加 工 与 粗 车 加 工 基本 相同 ， 古 用 于 切除 工件 外 形 外 侧 、 内 侧 或 端面 的 粗 加 工 留 下 
来 的 多 余 材 料 。 精 车 加 工 与 其 他 车 头 加 工 方法 相同 ， 也 要 在 绘图 区 域 选择 线 串 来 定义 加 工 
边界 。 下 面 以 图 8.3.1 所 示 的 模型 为 例 讲解 精 车 加 工 的 一 般 操作 过 程 。 
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a) 2D 图 形 b) 加 工 工件 ei 





图 8.3.1 精 车 加 工 


Stage1. 进入 加 工 环境 

Step1. 打开 文件 D:\mcx8.1\work\ch08.03\FINISH_LATHE.MCX， 模 型 如 图 8.3.2 所 示 。 

Step2， 隐 藏 刀具 路 径 。 在 刀 路 选项 卡 中 单 击 由 按钮 ， 再 单 击 国 按 钮 ， 将 已 存 的 刀具 
路 径 隐藏 。 





图 8.3.2 ”打开 模型 
Stage2. 选择 加 工 类 型 


Step1. 选择 下 拉 菜 单 下 mm 和 全 二 二 和 命令， 系统 弹出 “ 串 连 ”对 话 框 。 

Step2， 定 义 加 工 轮廓 。 在 该 对 话 框 中 单 击 上 到 按钮 ,然后 在 图 形 区 中 依次 选取 图 8.3.3 
所 示 的 轮廓 线 (中 心 线 以 上 的 部 分 )， 单 击 王 本 | 按钮， 系统 弹出 图 8.3.4 所 示 的 “车 削 精 车 
属性 ”对 话 框 。 





8.3.3 ”定义 加 工 轮廓 
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nASN: EE 偏 置 : 1 
T1111 了 .8 Tl212 RD.8 
OD Left 55 deg 0D Right 55 deg J 全: ll | 丰县 前 度 仙 )... | 




















进 给 率 : 0 ”之 米 / 转 毫米 [分钟 kn 
| 主轴 转速 : [1200 Css RPN 
: 本 
T2121 RO.8 T2222 RD.8 = 
OD FINISH RIGHT -=... OD FINISH LEFT -... 
-原点 位 置 一 一 
F250 几 FEX | 定义 .| 
本 显示 库 刀 具 右 击 以 显示 选项 = 
选择 库 刀具 .| ~ 刀具 过 天 包 .| =| 
组 全 轴 站 eftyUpper) | 值 . . . J 区 ”毛坯 更 新 部 ). . | | 
批 处 理 刀具 显示 (1).. 坐标 .， | 插入 指令 .| 








图 8.3.4 “车 前 精 车 属性 ”对 话 框 


Stage3. 选择 刀具 


Step1. 在 “和 车削 精 车 属性 ”对 话 框 中 选择 “T2121 R0.8 OD FINISH RIGHT” 力 具 ， 
在 | 哇 辣 率 ; 文 本 框 中 输入 值 2.0， 在 二 和 等 谋 ; 文本 框 中 输入 值 1200， 并 选中 尼 到 由 单 选项 ; 在 
原点 位 置 : 区 域 的 下 拉 列 表 中 选择 国 训 和 生 i 让 页 ， 单 击 证 允 加 | 拉 钮 ， 在 系统 弹出 的 “原点 
位 置 - 用 户 定义 ”对 话 框 的 天 文本 框 中 输入 值 25.0， 在 “文本 框 中 输入 值 25.0， 单 击 该 对 话 
框 中 的 星 攻 | 按钮， 系统 返回 到 “车 削 精 车 属性 ”对 话 框 ， 其 他 参数 采用 系统 默认 设置 值 。 

Step2. 设置 冷却 方式 。 单 击 时 | 系统 弹出 “Coolant...” 对 话 杠 ， 在 99 
《切削 液 ) FF 拉 列 表 中 选择 回国 先 贰 ， 单 击 该 对 话 框 中 的 于 由 包 ， 关闭 “Coolant...” 对 话 框 。 




















Stage4. 设置 加 工 参数 


Stepl. 设置 精 车 参数 。 在 “车 削 精 车 属性 ”对 话 框 中 单 击 睛 这 参数 选项 卡 ,“ 精 车 参数 ” 
选项 卡 如 图 8.3.5 所 示 ， 在 该 选项 卡 的 精 诗 径 向 切 肖 间 距 :文本 框 中 输入 值 0.5， 在 站 国生 壮 下 拉 
列表 中 选择 国光 世 . 
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入 车 削 精 车 属性 
刀 申 参数 精 车 参数 | 








精 车 径 同 切 淹 间距 : 。” 精 仙 次 数 : 





天 1 
# 方 回 预 留 量 : 
El lL 
po 有 
[天 "| 
z 方 回 预 贸 量 : 
po ma 
Co 
区 切切 出 呈 )... 
钻 前 | 参数 Ff)... | 





[ 过 .. 
县 检 诈 时 于 


「 延伸 外 形 至 毛坯 
主攻 四 于 2 二 必 








图 8.3.5 “ 精 车 参数 ”选项 卡 





Step2. 单 击 该 对 话 框 中 的 车 | 控 乌 ， 完 成 加 工 参数 的 选择 ， 此 时 系统 将 自动 生成 图 
8.3.6 所 示 的 刀 基 路 和 丛 。 
图 8.3.5 所 示 的 “ 精 车 参数 ”选项 卡 中 部 分 选项 的 说 明 如 下 . 
e@ 。 精 们 次 数 : 文本 框 : 用 于 定义 精 修 的 次 数 。 如 果 精 修 次 数 大 于 1， 并 且 刚 为 计算 机 ， 
则 系统 将 根据 计算 机 的 刀具 补偿 参数 来 决定 补正 方向 ; 如 果 坟 为 控制 器 ， 则 系统 
将 根据 控制 器 来 决定 补正 方向 ; 如 果 划一 为 关 ， 则 则 为 未 知 的 ， 且 每 次 精 修 刀 路 
将 为 同一 个 路 径 。 


放大 图 





图 8.3.6 “刀具 路 径 
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e@ | 转角 条 时 EC | 按钮 : 用 于 设置 在 外 部 所 有 转角 处 打 断 原 有 的 刀具 路 径 ， 并 自动 
创建 圆 弧 或 针 角 过 渡 。 当 该 按钮 前 的 复 选 框 处 于 选中 状态 时 ， 该 按钮 可 用 ， 单 击 
该 按钮 后 ， 系 统 弹 出 图 8.3.7 所 示 的 “角落 打 断 参数 ”对 话 框 ， 用 户 可 以 对 角落 打 
断 的 参数 进行 设置 。 


角 芝 打 晰 其 数 | 
全 妨 前 半径 
fg02” 届 角 

半径 


ee 
最 小 角度 : 


高 度 /宽度 
半径 : 
角度 公差 











转角 打 断 进 贤 识 
相同 妃 路 
人 进 给 卒 : .oi 人 汪 二 和 四 贡 听 


r 最 小 转 数 : E 0 






图 8.3.7 “ 角 沙 打 断 参数 ”对 话 杠 


Stage5. 加 工 仿真 


Stepl1.， 思路 模拟 。 
(1) 在 “操作 管理 ”中 单 击 上 一 步 创 建 好 的 思路 市 点 ， 系 统 弹 出 “思路 模拟 ”对 话 框 





及 “ 刀 路 模拟 控制 ”操控 板 。 





(2) 在 “万 路 模拟 控制 ”操控 板 中 单 击 磊 按钮， 系统 将 开始 对 刀具 路 径 进 行 模拟 ， 续 


果 与 图 8.3.6 所 示 的 刀具 路 径 相同 ， 在 “ 刀 路 模拟 ”对 话 框 中 单 击 星 呈 由 扩 钮 。 


Step2. 实体 切削 验证 。 
(1) 在 刀 中 选项 卡 中 单 击 MR 按钮 ， 然 后 单 击 “ 验 证 选 定 操作 ”按钮 各 ， 系 统 弹出 


“Mastercam 模拟 器 ”对 话 框 。 


(2) 在 “Mastercam 模拟 器 ”对 话 框 中 单 击 @@ 掖 钮 ， 系 统 将 开始 进行 实体 切削 仿真， 


结果 如 图 8.3.8 所 示 ， 单 击 ”按钮 。 
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Step3. 保存 加 工 结果 。 选 择 下 拉 菜单 六 全 下) ep 四 诗 寺 (5 命令 , 即 可 保存 加 工 结果 。 
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图 8.3.8 ”仿真 结果 


8.4 径 回 车 前 











径 癌 车削 用 于 加 工 垂直 于 车 床 主轴 方 癌 或 者 站 面 方 癌 的 止 槽 。 在 径 癌 加 工 命令 中 ， 其 
加 工 几 何 模型 的 选择 ee 与 前 和 面 介绍 的 有 所 不 同 。 下 面 以 图 8.4.1 所 示 的 模型 为 
例 讲 解 径 癌 于 前 加 工 的 一 般 操 作 过 


= 


a) 2D 图 形 b) 加 工 工件 c) 加 工 结果 
图 8.4.1 径 癌 车 削 











Stage1. 进入 加 工 环 境 


Step1. 打开 文件 D:\mcx8.1\work\ch08.04AGROOVE_LATHE.MCX, 模型 如 图 8.4.2 所 示 。 
Step2. 隐藏 刀具 路 径 。 在 思路 选项 卡 中 单 击 崔 按钮 ， 再 单 击 医 按 钮 ， 将 已 存 的 刀具 
路 丛 隐 藏 。 





图 8.4.2 ”打开 模型 
Stage2. 选择 加 工 类 型 


Step1. 选择 下 拉 菜 单 了 时 ”es 0 和 富 苗 (中 命令， 系统 弹出 图 8.4.3 所 示 的 “ 径 
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8.4.3 “ 径 回 车 削 选 项 ”对 话 框 
8.4.3 所 示 的 “ 径 问 车 削 选 项 ”对 话 框 中 各 选项 的 说 明 如 下 。 
。。 和 区 央 月 于 定义 切 本 的 方式 ,其 包括 观 半 这 项 、 国王 单 沁 项 四 本 


加 站 
如 果 选 取 了 两 个 点 ， 则 加 工 两 个 模 。 
回 “六 各 单 选项 : 用 于 以 两 点 的 方式 控制 切 楼 的 位 置 ， 第 一 点 为 槽 的 上 部 角 ， 第 
二 点 为 构 的 下 部 角 。 
回 “ 交 3 直 续 单 选项 : 用 于 以 三 条 直线 的 方式 控制 切 楼 的 位 置 ， 这 三 条 直线 应 为 抵 
形 的 三 条 边线 ， 第 一 条 和 第 三 条 平行 且 相 等 。 
回 “ 尼 加 过 单 选项 : 用 于 以 内 /外 边界 的 方式 控制 切 槽 的 位 置 及 形状 。 当选 中 此 单 
选项 时 ， 定 义 的 外 边界 必须 延伸 并 经 过 内 边界 的 两 个 端点 ， 否 则 将 产生 错误 
的 信息 。 
回 ”全 营 人 和 连 单 选项 : 用 于 以 多 条 串 连 的 边界 控制 切 槽 的 位 置 ， 
@ ”点 选择 “区域. 用 于 定义 选择 点 的 方式 ， 其 包括 信守 融 单 选项 入 窗口 单 选项 ， 此 
区 域 仅 当 切入 下 兴 为 局 1 点 时 可 用 。 
回 “” 允 和 寺 动 单 选 项 ， 当 选中 此 单 选 项 时 ， 一 次 只 能 选择 一 
加” 人 窗口 单 选项 : 当选 中 此 单 选项 时 ， eg 
Step2. 定义 加 工 轮廓 。 在 “ 径 向 车 削 选项 ”对 话 框 中 选中 信号 单 选项 ， 单 市 若 轩 | 
钮 ， 在 图 形 区 依次 选择 图 8.4.4 所 示 的 两 个 端点 ， 然 后 按 Enter 键 ， 系 统 弹出 图 8.4.5 所 示 
的 “车 削 径 向 车 属性 ”对 话 框 。 








图 8.4.4 定义 加 工 轮廓 
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和 车 削 径 向 车 属性 
门路 者 数 | 径 向 车 外 形 参 数 | 径 向 相 车 参数 | 四 楼 精 车 区 数 | 


T4141 RO.1 Wi .85 T4242 RO.3 W4. 、 
OD SROOVE CENTE On SRDDVE CENTE... v 精 扯 进 给 率 : 


杭 置 号 : 记 


刀 位 号 : 站 县 角度 (@) | 





又 米 / 转 之 米 /分 钟 
室 六 / 转 。 宫 米 / 妆 种 


主轴 转速 Css RE 















v 精 让 主轴 转 征 : Ces RE 
最 志 主 轴 转 速 : Coolant... | 
T4343 FD. 4 WE. T4444 FO. 1 $1.85 原点 位 置 
DD RDUVE CENTE... DD SRDDVE LEF... 





:125. 2:250. 用户 定 灾 "| 定 党 并] | 


强制 换 万 
=| 注释 : 


v 显示 库 刀 县 右 击 以 显示 选项 ~ 
选择 库 刀 有 具 . .| .刀具 过 滤 吧 .| El 
组 言 轴 疙 eftpper1 | 于] 向 娄 佣 ... | 太 ” 亡 坏 更 新 &)... | | 
批 处 理 ~ 坐标 ... 插入 指令 ..， | 





图 8.4.5 “和 芋 削 径 问 车 属性 ”对 话 框 


Stage3. 选择 刀具 





Step1. 在 “和 车削 径 癌 车 属性 ”对 话 框 中 双击 系统 款 认 选中 的 刀具 ， 系 统 弹出 “定义 刀 


”对 话 框 ， 设 置 基站 参数 如 图 8.4.6 所 示 。 


8.4.6 所 示 的 “定义 刀具 ”对 话 框 中 各 选项 的 说 阴 如 下 。 

e ”， 渤 挥 目录 四 ”上 > 知 ， 通 过 指定 目录 选择 已 存在 的 刀具 ， 

@ ” _ 问 取 7 片 加 | 接 知 ， 单 击 此 按 钮 ， 系 统 弹出 “ 径 向 车 前 /截断 的 刀 把 ”对 话 框 ， 
在 其 列表 框 中 可 以 选择 不 同 序号 来 指定 刀片 。 

@ ”。 保 短 ] 片 人 ”| 按 徊 ， 单 击 此 按钮 ， 可 以 保存 当前 的 刀片 类 型 ， 

e@ ”出 泛 刀片 WV] | 六 知 : 单 击 此 按钮 ， 系 统 弹出 “ 径 向 车 前 /截断 的 刀 把 ”对 话 框 
可 以 选中 其 列表 框 中 的 刀 把 进行 删除 。 

@ ”请 镍 称 : 文 木 框 : 用 于 定义 刀片 的 名 称 . 

@ ”六 有 村 太 下拉 列 表 : 用 于 选择 刀片 的 材质 ,系统 提供 了 

个 选项 . 


@ ”有 i 悍 原文 本 框 : 用 于 指定 刀片 的 厚度 。 





ES 
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@ ”保科 至 库 ”上 4 钮 ， 将 当前 设 定 的 刀具 保存 在 指定 的 刀具 库 中 


~ 定 人 WH 有 -Chasersipablic\idocoments\ishared mcamrBiLathehiTools\Lathe mm. Tooldb | 













悍 存 至 库 .. | 
显示 站 县 ... | 
信和 刀具 | 


类 型 - 径 向 车 削 / 稚 断 刀片 ”| 刀 柄 | 多 数 | 


选择 目录 中 1.. | FERGIE ”过 法 目 邓 中 刀片 型 式 . 
获取 请 (G1... | 悍 存 J 3) | 遇 队 刀片 027... | 史 公制 时 


型 式 





商法 [万 形 ) 冻 法 电 形 ) 


油 尖 0? Y 形 】 深 半 45” 身边 ) 


J 片 层 度 : 4. 95 





图 8.4.6 “定义 刀具 ”对 话 框 
@ ”显示 有 具 .| 校 钮 ， 单 二 此 按钮 ， 在 图 形 区 显示 刀具 形状 . 
@ ”设置 7 内 上 j 钮 : 单 击 此 按钮 ， 系 统 弹出 图 8.4.7 所 示 的 “车 床 刀具 设置 ”对 话 


框 ， 用 于 设 定 刀具 的 物理 方位 和 方向 等 。 


具 车 床 刀 且 设置 


上 迎 时 针 f” 时 针 





2 图 8.4.7 “车床 刀具 设置 ”对 话 框 
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tg 






Step2. 在 “定义 刀具 ”对 话 框 中 单 击 习 遇 选项 卡 ， 设 置 参数 如 图 8.4.8 所 示 。 


~ 定 WH 有 有 -CMsersipablic\idocoments\ishared mecamrBiLatheiTools\Lathe mm. Tooldb 


悍 存 至 库 ... | 
显示 7 县... | 
保 二 县... | 







类 型 - 径 向 车 削 ; 截 断 | 刀片 ” 六 柄 | 条 数 | 


选择 目录 中 1 | LaryE Mm. Li 厂 过 小 目录 中 六 柄 型 式 
获取 ] 柄 总) | 悍 存 万 柄 所 ) | 是 除 丸 柄 印 )..， | 区 符 制 值 


名 称 : | 


型 式 


站 径 ( 石 过 ) 冰 径 性 过 ) I 


镍 径 人 ”外 径 中 心 了 





图 8.4.8 “ 刀 顶 ”选项 卡 
Step3. 在 “定义 刀具 ”对 话 框 中 单 击 ， 登 娄 | 选项 卡 ， 如 图 8.4.9 所 示 ， 在 主 宙 苇 诺 :| 广 本 
框 中 输入 值 500.0， 并 选中 信 弄 遇 单 选项 ， 单 击 二 时 | 术 钮 ， 系 统 返 回 至 “车 削 径 向 车 属性 ” 
对 话 框 。 


~ 定 WH 有 有 -Choasersipablicidocomentsishared meamrd LathesiTools\Lathe mm. Tooldb | 





类 型 - 径 向 车 削 / 截 疡 | 刀片 | 刀 柄 多 数 | 保存 至 库 .，， | 
程序 参数 时 示 7 有 具 | 
刀 且 7] 位 号 : | 
置 刀 具 .. 
思 具 后 信 轩 号 : 所 设置 具 | 


进 给 率 : 0.1 ” 属 宫 米 / 转 广 襄 半 /分 钟 
下 毫米 / 转 ”之 米 /分 钟 


Coolant... | 





对 孙 切 半 委 数 


RE 
材料 表面 速率 的 百分比 : [iuo0 





”| “刀具 安全 间 降 民 1， . | [” 任 制 什 
针 肝 二 外 | 


妨 县 多 称 : 加 GRODVE CENTER - 了 khRRDY 
制造 商 刀 县 代码 : | 


LVY | 其 | 字 | 


图 8.4.9 “参数 ”选项 卡 
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8.4.9 所 示 的 “参数 ”选项 卡 中 部 分 选项 的 说 明 如 下 。 
@ ”有 安生 上 日 队 由. | 按钮 : 单 击 此 按钮 , 系统 弹出 “车 刀 安 全 高 度 ” 对 话 框 , 如 图 8.4.10 
所 示 ， 同 时 在 图 形 区 显示 刀具 。 在 “车 刀 安 全 高 度 ” 对 话 框 中 修改 刀具 参数 ， 可 


以 在 图 形 区 看 到 刀具 的 动态 变化 。 












前 间隙 前 
画 - 由 直线 总 )， | 1.5 由 2 弦 交 )..，| 由 圆 彼 /点 上 .| 由 2 点 Py..， | 


齐 障 角 恒 
由 直线 (I)..， | 由 2 弧 避 )..，| 由 圆 弧 / 点 @)... | 由 2 点 m.. | 


三 ] 










介 障 前 扫 拉 已 县 图 形 所 ). . | 
所 前 间 障 角 
om vv|%| ?| 





图 8.4.10 “车 刀 安 全 高 度 ” 对 话 框 


Stage4. 设置 加 工 参数 





Stepl. 在 “车 削 径 向 车 属性 ”对 话 框 | 进攻 率 : 后 的 文本 框 中 输入 值 3.0， 在 | 主轴 转速 :后 
的 文本 框 中 输入 值 700.0， 并 选中 国 到 | 单 选项 ， 单 击 且 EGR | 扩 钮 ， 系 统 弹 出 
“Coolant...” 对 话 框 ， 在 5 F 拉 列表 中 选择 四 时 单 击 该 对 话 框 中 的 车 人 和 ， 天 
六 “Coolant...” 对 话 框 ， 在 | 用 户 定 闪 区 下 拉 列 表 中 选择 国生 先 项 ， 单 市 BD | 
钮 ， 在 系统 弹出 的 “原点 位 置 -用 户 定义 ”对 话 框 的 国文 本 框 中 输入 值 25.0， 在 于 文本 框 
中 输入 值 25.0， 单 击 胜 芝 避 掖 钮 。 
Step2. 在 “车 削 径 向 车 属性 ”对 话 框 中 单 击 得 可 丰 入 形 移 娄 选项 卡 ，“ 径 向 车 外 形 参 数 ” 
界面 如 图 8.4.11 所 示 ， 选 中 区 十 汉 用 十 209 字 复 选 框 ， 其 他 参数 采用 系统 默认 设置 值 。 
8.4.11 所 示 的 “ 径 向 车 外 形 参数 ”选项 卡 中 各 选项 的 说 明 如 下 。 
@ ”人 毛坯 用 于 引 过 办 复 选 框 : 用 于 开启 延伸 切 槽 到 工件 外 边界 的 类 型 区 域 。 当 选中 该 
复 选 框 时 ， 延 偶 切 避 到 万 坯 区 域 可 以 使 用 。 

@ 延伸 切 展 到 二 坯 区 域 : 用 于 定义 延伸 切 权 到 工件 外 边界 的 类 型 ， 包 括 
i 与 切 醒 角度 平行 单 选 项 和 全 与 切 槽 壁 边 相 切 单 选项 ， 用 户 可 以 通过 这 两 个 单 选项 
来 指定 延伸 切 槽 到 工件 外 边界 的 类 型 。 

e@ ”和 衣 匠 : 文 本 框 : 用 于 定义 切 构 的 角度 。 

@ ”外 径 W) | 按钮 用 于 定义 切 模 的 位 置 为 外 径 模 . 

@ 内径 名 按钮 : 用 于 定义 切 槽 的 位 置 为 内 径 槽 ， 

e@ ”前面 风 | 接 甸 :用 于 定义 切 档 的 位 置 为 端面 模 ， 

e@ 局 油 | 沈 知 ， 用 于 定义 切 槽 的 位 置 为 背面 模 . 
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切 槽 的 进 刀 方向 。 


入 车 削 径 向 车 属性 
刀 路 参数 “” 径 向 车 外 形 参 数 | 径 向 粗 车 参数 | 四 槽 精 车 参数 | 


毛坯 用 于 外 边界 征 伸 切 以 到 二 a 
可 Ee 
各 广 与 切 构 壁 边 相 切 


高 度 : 及:0 





















@ 杀 且 由 | 按钮 用 于 定义 进 刀 方向 。 单 击 此 按钮 ， 然 后 在 图 形 区 选取 一 条 直线 为 


分 状 角 局 ): Em 


快速 式 定 角落 







右 训 = 去 训 妆 ) .0 

到 但 = 右 侧 申 ) | ml | 
pm | 让 用 只 

外 角 = 内 角 癌 ) | 高 度 . Eo ee 





图 8.4.11 “ 径 癌 车 外 形 参 数 ” 选 项 卡 

e@ 区 画 加， | 按钮 :用 于 定义 切 档 的 底线 方向 。 单 击 此 按钮 ， 然 后 在 图 形 区 选择 一 条 
直线 为 切 构 的 底线 方向 。 

@ 艺 镜 用 (于 文本 框 : 用 于 定义 每 次 旋转 倍率 基数 的 角度 值 。 用 户 可 以 在 文本 框 中 输 
入 某 个 数值 ， 然 后 通过 单 击 此 文本 框 上 方 的 角度 盘 上 的 位 置 来 定义 切 构 的 角度 ， 
系统 会 以 定义 的 数值 的 倍数 来 确定 相应 的 角度 。 

e@ 看 则 = 去 网 5 | 沈 知 ;用 于 指定 切 槽 右边 的 参数 与 左边 相同 . 


e@ 正则 = 厂区 E) 按钮 : 用 于 指定 切 档 左边 的 参数 与 右边 相同 。 
@ 内 角 = 旬 角 辆 | 掖 知 : 用 于 指定 切 槽 内角 的 参数 与 外 角 相 同 。 
e 外 角 = 内 角 由 ) 按钮 : 用 于 指定 切 楷 外 角 的 参数 与 内 角 相 同 。 
Step3. 在 “车 削 径 向 车 属性 ”对 话 框 中 单 击 各 加 得 二 榴 纪 选项 卡 ， 切 换 到 “ 径 向 粗 车 参 
数 ” 界 面 ， 参 数 设置 如 图 8.4.12 所 示 。 

8.4.12 所 示 的 “ 径 向 粗 车 参数 ”选项 卡 中 各 选项 的 说 明 如 下 。 

@ Iv 粗 车 复 选 框 : 用 于 创建 粗 车 切 档 的 刀具 路 径 ， 

@ ”万 坏 旧 隐 : 文本 框 : 用 于 定义 每 次 切削 时 刀具 退 刀 位 置 与 模 之 间 的 高 度 . 

e@ 。 粗 切 步 进 量 : 下 拉 列 表 : 用 于 定义 进 刀 量 的 方式 ， 其 包括 攻 322064 业 六 项 、 
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项 和 改革 EL 先 项 。 用 户 可 以 在 其 下 的 文本 框 中 输入 粗 切 量 的 值 。 


为 车 削 径 向 车 属性 = 
刀 路 参数 | 径 向 车 外 形 参 数 “ 径 向 粗 车 参数 | 中 恒 精 车 参数 | 


lw 粗 车 








< 切削 广 回 : 


主 坏 辣 障 : 


并 刀 距离 %: 








喘 面 切 模 





最 大 起 始 直径 : Foo0.o 己 古 芝 5 要 辐 司 

最 小 起 始 直径 : po ma 
让 过 滤 中).. 
| 





图 8.4.12 “ 径 癌 粗 车 参数 ”选项 卡 
@ ” 迟 站 中 梧 % 文本 框 : 用 于 定义 退 刀 前 刀具 离开 槽 壁 的 距离 。 
@ 。 提 站 物 们 ;区域 : 用 于 定义 退 刀 的 方式 ， 其 包括 名 快速 单 选项 和 区 于 引 计 单 选项 。 
回 ”他 快 束 单 选项 : 该 单 选项 用 于 定义 以 快速 移动 的 方式 退 刀 。 
回 。 记 带 汪 和 单 选 项 : 用 于 定义 以 进 给 率 的 方式 退 刀 ， 
e@ 。 暂 留 时 间 : 区 域 : 用 于 定义 刀具 在 凹 槽 底部 的 停 贸 时间， 包括 多 瑟 、 己 牧 和 所 竺 并 
三 个 选项 。 
回 “区 亚 单 选项 : 用 于 定义 刀具 在 凹 构 底 部 不 停留 直接 退 刀 。 
团 ” 守 和 单 选项 : 用 于 定义 刀具 以 时 间 为 单位 的 停留 方式 。 用 户 可 以 在 午 贸 时 间 - 
区 域 的 文本 框 中 输入 相应 的 值 来 定义 停留 的 时 间 ， 
回 “ 记 转 阁 单 选项 :用 于 定义 刀具 以 转 数 为 单位 的 停留 方式 .用 户 可 以 在 芹 贸 时间- 
区 域 的 文本 框 中 输入 相应 的 值 来 定义 停留 的 转 数 . 
@ ” 切 昼 辟 区域: 用 于 设置 当 切 楷 方 式 为 儿 壁 时 的 加 工 方 式 , 其 包括 外 此 进 入 平滑 两 
个 选项 。 


加 “总 此 进 单 选项 用 于 设置 以 台阶 的 方式 加 工 侧 辟 。 
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加 ”他 囊 注 单 选项 : 用 于 设置 以 平滑 的 方式 加 工 侧 辟 。 
回 区 数 人 | 有 较 钮 : 用 于 设置 平滑 加 工 侧 壁 的 相关 参数 。 当 选中 加 平滑 单 选项 时 
激活 该 按钮 。 单 击 此 按钮 ， 系统 弹 出 图 8.4.13 所 示 的 “ 移 除 切 槽 步 进 量 ”对 
话 框 ， 用 户 可 以 对 该 对 话 框 中 的 参数 进行 设置 。 
e “大 中 醒 嗓 ， | 接 钮 : 用 于 设置 咏 钻 参数 的 相关 参数 。 当 选中 此 按钮 前 的 复 选 杠 
时 ， 该 按钮 被 激活 。 单 击 此 按钮 ， 系 统 弹 出 图 8.4.14 所 示 的 “ 吸 钻 参数 ”对 话 框 ， 
用 户 可 以 在 “ 吸 钻 参数 ”对 话 框 中 对 吃 车 的 相关 参数 进行 设置 。 


信 虹 牛 允 数 四 
亦 人 第 一 次 重 直 进 刀 时 呀 外 














FE 
厂 最 后 增 量 : roo 
X 称 除 切 模 步 进 时 辑 

要 移 除 的 最 小 步 进 里 到 a 
el 拧 旦 : 和 00 ET 
芭 画 | 个 增 里 从 村 

暂 留 时 间 

[人 司 用 切 绝 进 丑 从 无 广 所 有 吃 钻 站 慨 最 后 咕 钻 


贸 时 间 ; Fo 省 各 
匠 羡 时 日 则 ED 广 插 妆 





图 8.4.13 “ 移 除 切 模 步 进 量 ”对 话 框 图 8.4.14 “ 吸 钻 参数 ”对 话 框 
e@  “ 洒 度 四 | 护 知 ， 当 切削 的 厚度 较 大 ， 并 需要 得 到 光滑 的 表面 时 ， 用 户 需要 
采用 分 层 切削 的 方法 进行 加 工 。 选 中 深度 困 冯 @ | 前 的 复 选 框 ， 单 击 此 按钮 ， 
系统 弹出 图 8.4.15 所 示 的 “ 切 槽 深度” 对话 框 ， 用 户 可 以 通过 该 对 话 框 对 分 层 加 
工 进行 设置 。 
切 梧 深 度 ” ”加 


个 每 次 切削 深度 : 后" 
会 切削 次 数 : E 


深度 之 间 移 动 方式 
从 闵 加 
f” 同 回 时 


近 站 至 材料 间 除 
f” 绍 对 坐标 
个 增 量 坐标 





图 8.4.15 “ 切 模 深 度 ” 对 话 框 
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[过 本 @J | 按钮 : 用 于 设置 除去 精 加 工时 不 必要 的 刀具 路 径 。 选中 
[过 得 国人 前 的 复 选 框 ， 单 击 此 按钮 ， 系 统 弹 出 图 8.4.16 所 示 的 “过 滤 设 置 ” 
对 话 框 ， 用 户 可 以 通过 该 对 话 框 对 程序 过 滤 的 相关 参数 进行 设置 。 


「 创建 图 珊 


最 小 圆 亚 半径 
好 大 图 员 半 径 





图 8.4.16 “过 滤 设 置 ” 对 话 框 

Step4. 在 “车 削 径 向 车 属性 ”对 话 框 中 单 击 四 模 靖 千 营 娄 选项 卡 ， 切 换 到 “ 凹 槽 精 车 参 
数 ” 界 面 ， 如 图 8.4.17 所 示 。 单 击 一 切入 加 | 扩 钮 ， 系 统 弹出 “切入 ”对 话 框 ， 如 图 
8.4.18 所 示 。 在 区 和 | 冶 任 9 二 选项 卡 的 四 是 方 向 区 域 选中 必 硼 切 | 单 选项 ， 单 击 第 二 个 路 管 ea 六 先 
项 卡 ， 在 国 对 志向 区 域 选中 国王 直 单 选项 ， 单 击 “ 切 入 ”对 话 框 中 的 县 按钮， 关闭 “切入 ” 
对 话 框 。 

总 车 削 径 向 车 属性 
刀 路 参数 | 径 向 车 外 形 参 数 | 径 向 粗 车 参数 ”四 懂 精 车 参数 | 


扩 精 加 工 厂 刀具 牛山 位置 号. pr 下 
第 一 刀 切 削 方 向 3 


下 Re [Em "| 
TT a 


x] 县 福 转 用 址 走 圆 首 : 
Ee 
车 径 同 切削 间距 : pe Eo 


人 中 辐 重 要 量 
人 选择 宣 释 时 


选择 证 秋 时 IJ | 
与 种 二 前 党 下 剖 : 


两 切削 间 重 晋 量 : 
























图 8.4.17 “四 村 精 车 参数 ”选项 卡 


288 





入 切入 加 
第 一 个 路 径 切 入 | 第 二 个 路 径 切 六 | 
调整 外 形 
厂 延长/ 义 短 外 形 起 始 线 
8 


个 第 短 


证 加 车 | 


ml 


讲 阁 率 上 自动 而 上 整 氏 ) | 


3.0 在 毫米 / 转 个 之 米 /分 钟 目 动 计 自 加 于 
Iw 相同 门路 
_¥v|%| ?| 
图 8.4.18 “切入 ”对 话 框 
8.4.17 所 示 的 “四 模 精 车 参数 ”选项 卡 中 部 分 选项 的 说 明 如 下 。 
@ x 精工 复 选 框 : 用 于 创建 精 车 切 楷 的 刀具 路 径 . 
@  [ 站 县 局 沉 仿 诅 号 : 复 选 框 : 用 于 设置 刀 背 补正 号 码 。 当 在 切 档 的 精 加 工 过 程 中 出 现 
用 刀 背 切削 时 ， 就 需要 选中 此 复 选 框 并 设置 刀具 补偿 的 号 码 。 
@ ”第 一 站 加 前方 向 区域， 用 于 定义 第 一 刀 的 切削 方向 ， 其 包括 太 顺 时钟 和 和 | 售 这 时 名 两 个 
单 选项 . 
e@ 重要 最 区 域 : 用 于 定义 切削 时 的 重生 量 ， 其 包括 过 各 重要 里 B】 | 校 知 、 
本 市 一 用 洛 中 高 : 文 木 框 和 本 切 下 旧 吝 吉 宇文 木 框 ， 
回迁 择 量 榴 主 司 | 按钮 : 用 于 在 绘图 区 直接 定义 第 一 次 精 加 工 终 止 的 刀具 位 置 
和 第 二 次 精 加 工 终止 的 刀具 人 位置， 系统 将 自动 计算 出 刀具 与 第 一 角落 的 距离 
值 和 两 切削 间 的 重 登 量 。 
加” 写 囊 一 朋 滩 中 8 局 : 文本 框 : 用 于 定义 第 一 次 精 加 工 终止 的 刀具 位 置 与 第 一 角落 的 
距离 值 
包罗 着 旧 宣 妥 本 :文本 框 : 用 于 定义 两 次 精 加 工 的 刀具 重 登 量 值 ， 
@ ”上 壁 过 电站 中 部 区 域 的 下 拉 列 表 : 用 于 设置 退 刀 前 离开 槽 壁 的 距离 方式 。 
时 对 羌 项 : 该 选项 表示 以 刀具 宽度 的 定义 百分比 的 方式 确定 退 刀 的 距 
离 ， 可 以 通过 其 下 的 文本 框 指定 退 刀 距 离 。 
回 。 攻 汪 清 先 项 : 该 选项 表示 以 值 的 方式 确定 退 刀 的 距离 ， 可 以 通过 其 下 的 文本 杠 
指定 退 刀 距 离 。 
图 8.4.18 所 示 的 “切入 ”对 话 框 中 部 分 选项 的 说 明 如 下 。 
















分 辨 角 ): 上 5 
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@ 出 呈 让 形 -区域 : 用 于 设置 起 始 端的 轮 廊 线 ， 其 包括 区 进 长 / 铺 查 名 形 起 妨 吴 复 选 框 、 
里 : 文本 框 、 诡 延伸 单 选 项 、 罗 编 二 单 选项 和 描 加 线 上 | 掖 钮 ， 
回 “区 延长 上 月 下 外 形 起 外 病 复 选 框 : 用 于 设置 延伸 /缩短 现 有 的 起 始 轮 廉 线 刀具 
路 径 。 
® 延伸 单 选 项 : 用 于 设置 起 始 端 轮 廊 线 的 类 型 为 延伸 现 有 的 起 始 端 刀 有 具 路 径 。 
编 福 单 选 项 : 用 于 设置 起 始 端 轮 廊 线 的 类 型 为 缩短 现 有 的 起 始 端 刀 有 具 路 径 。 
里: 文本 框 : 用 于 定义 延伸 或 缩短 的 起 始 端 刀具 路 径 长 度 值 。 
[增加 线 吕 | 掖 知 ， 用 于 在 现 有 的 刀具 路 径 的 起 始 端 前 创建 一 段 进 刀 路 径 . 
当 此 按钮 前 的 复 选 框 处 于 选中 状态 时 ， 该 按钮 可 用 。 单 击 此 按钮 ， 系统 弹 出 
图 8.4.19 所 示 的 “新 建 外 形 线 ”对 话 框 ， 用 户 可 以 通过 此 对 话 框 来 设置 新 轮 
慷 线 的 长 度 和 角度 ， 或 者 通过 单 击 “新 建 外 形 线 ” 对 话 框 中 的 证 芝 加 | 习 
钮 选取 起 始 端 的 新 轮 廊 线 。 
@ ”_ 进 7 国 而 风 | 护短 ， 用 于 在 每 次 刀具 路 径 的 开始 位 置 添加 一 自 进 刀 国 缴 。 当 此 按 
钮 前 的 复 选 框 处 于 选中 状态 时 ， 该 按钮 可 用 。 单 击 此 按钮 ， 系 统 弹 出 图 8.4.20 所 
示 的 “ 进 刀 /退出 圆 狼 ”对 话 框 ， 用 户 可 以 通过 此 对 话 框 来 设置 进 刀 /退出 圆 缴 的 扫 


多 人 区 的 


描 角 度 度 和 半径 伍 。 
改 新 建 外 形 线 | 
品 进 刀 /退出 圆 漠 
长 度 : 有 





图 8.4.19 “新 建 外 形 线 ”对 话 框 图 8.4.20 ”“ 进 刀 / 退 出 圆 弧 ”对 话 框 
@ 如 凶 之 区 域 : 用 于 设置 圆 弧 处 的 进 给 率 ， 其 包括 带 绰 刻 区 域 的 文本 框 、 
厂 向 旦 称 动 使 用 快速 进 锋 率 复 选 框 和 区 相同 7 路 复 选 框 ， 
加 ”和 进 络 率 区 域 的 文本 框 : 用 于 指定 圆 弧 处 的 进 给 率 。 
回 。” 记 同 蛙 榜 动 司 用 快速 进 丝 草 复 选 框 : 用 于 设置 在 刀具 路 径 的 起 始 端 采用 快速 移动 
的 进 刀 方式 。 如 果 原 有 的 进 刀 向 量 分 别 由 X 轴 和 2 轴 的 向 量 组 成 , 则 刀具 路 
径 不 会 改变 ， 保 持原 有 的 刀具 路 径 。 
回 “ ”相同 7] 饭 复 选 框 : 用 于 设置 在 刀具 路 径 的 起 始 端 采用 与 现 有 的 刀具 路 径 进 
给 率 相 同 的 进 刀 方式 。 
@ ” 进 刀 向 量 区 域 .， 用 于 对 进 刀 向 量 的 相关 参数 进行 设置 ， 其 包括 必 使 用 进 如 向 量 复 洗 框 、 
国定 方向 区 域 、 前 麻 : 文 木 框 、 长 度 | 文 木 框 、 _ 自动 调 整 0)| 掖 知 和 自动 计算 向 量 区 域 . 
回忆 区 用 进 杂 向量 复 选 框 : 用 于 在 进 刀 圆 弧 前 创建 一 个 进 刀 向 量 , 进 刀 向 量 是 由 长 
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度 和 角度 控制 的 。 
回 ”图 是 5 癌 区 域 : 用 于 设置 进 刀 向 量 的 方向 ， 其 包括 马 焉 单 选项 、 疙 四 切 单 选项 
和 四 斑 直 单 选项 ， 
回 ”第 魔 :文本 框 : 用 于 定义 进 刀 向 量 的 角度 。 当 进 刀 向 量 方向 为 现 的 时 候 ， 此 
文本 框 为 可 用 状态 。 用 户 可 以 在 其 后 的 文本 框 中 输入 值 来 定义 进 刀 方向 的 角 


度 。 
回 。 监 展 :文本 框 : 用 于 定义 进 刀 向 量 的 长 度 。 用 户 可 以 在 其 后 的 文本 框 中 输入 值 
来 定义 进 刀 方向 的 长 度 。 


加 _ 自 动 调 整 U) | 按 甸 : 用 于 根据 现 有 的 进 刀 路 径 自动 调整 进 刀 向 量 的 参数 。 当 进 
刀 向 量 方向 为 杷 亚 的 时 候 ， 此 文本 框 为 可 用 状态 。 

@ 。 目 到 计算 同和 皇 区 域 : 用 于 自动 计算 进 刀 向 量 的 长 度 ， 该 长 度 将 根据 工件 、 夹 扑 和 模型 
的 相关 参数 进行 计算 。 此 区 域 包括 忱 自动 计算 进 习 商量 复 选 框 和 最 小 回 昌 长度: 文 本 框 。 
当选 中 心 自动 计算 进 昼 向 量 复 选 框 时 ， 蝇 小 同时 长 原 : 文本 框 处 于 激活 状态 ， 用 户 可 以 
在 其 文本 框 中 输入 一 个 最 小 的 进 刀 向 量 长 度 值 。 

Step5. 在 “和 车削 径 向 车 属性 ”对 话 框 中 单 击 寺 | 护 钮 ， 完 成 加 工 参数 的 选择 ， 此 时 

系统 将 自动 生成 图 8.4.21 所 示 的 刀具 路 径 。 


1 


[一 


[El 








图 8.4.21 ”刀具 路 径 
Stage5. 加 工 仿真 


Step1. 刀 路 模拟 。 

(1) 在 “操作 管理 ”中 单 击 上 一 步 创建 好 的 刀 路 节点 ， 系 统 弹 出 “ 刀 路 模拟 ”对 话 杠 
及 “ 刀 路 模拟 控制 ”操控 板 。 

(2) 在 “ 刀 路 模拟 控制 ”操控 板 中 单 击 硕 按钮 ， 系 统 将 开始 对 刀具 路 径 进行 模拟 ， 在 
“ 刀 路 模拟 ”对 话 框 中 单 市 太 族 饥 ， 

Step2. 实体 切削 验证 。 

(1) 在 刀 跨 选项 卡 中 单 击 ** 按 钮 ， 然 后 单 击 “ 验 证 选 定 操作 ”按钮 虹 ， 系 统 弹出 
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“Mastercam 模拟 器 ”对 话 框 。 
(2) 在 “Mastercam 模拟 器 ”对 话 框 中 单 击 @@ 扩 钮 ， 系 统 将 开始 进行 实体 切削 仿真 ， 
结果 如 图 8.4.22 所 示 ， 单 击 ”按钮 。 


bb 到 到 到 mm mm 





图 8.4.22 ”仿真 结果 


Step3. 保存 加 工 结果 。 选 择 下 拉 菜 单 六 伟人) ee 四 放款 (5) 命令， 即 可 保存 加 工 结 
果 。 


8.5” 夺 螺纹 刀具 路 径 


车 螺纹 刀具 路 径 包 括 车 削 外 螺纹 、 内 螺纹 和 螺旋 槽 等 ， 在 设置 加 工 参 数 时 ， 只 要 指定 
了 蝎 纹 的 起 点 和 终 氮 荆 可 以 进行 加 工 。 下 面 详细 介绍 外 螺纹 车 前 和 内 螺纹 芋 削 的 加 工 过 程 ， 
而 螺旋 模 车 削 与 车 削 螺 纹 相 似 ， 请 读者 目 行 学 习 ， 此 处 不 再 资 述 。 





8.5.1 外 螺纹 桔 削 





Mastercam 中 螺纹 车 削 加 工 与 其 他 的 加 工 不 同 ， 在 加 工 螺 纹 时 不 需要 选取 加 工 的 几何 
模型 ， 只 需 定 义 螺纹 的 起 始 位 置 与 终止 位 置 即 可 。 下 面 以 图 8.5.1 所 示 的 模型 为 例 讲解 外 螺 
纹 切 前 加 工 的 一 般 过 程 ， 其 操作 步骤 如 下 。 


ja 一 了 


a) 2D 图 形 b) 加 工 工件 Ge) 加 工 结果 
图 8.5.1 车 螺纹 刀具 路 径 














Stage1. 进入 加 工 环境 


Step1. 打开 文件 D:\mcx8.1\work\ch08.05.01\THREAD_OD_LATHE.MCX， 模 型 如 图 





8.5.2 所 示 。 
Step2， 隐 藏 刀具 路 径 。 在 刀 路 选项 卡 中 单 击 由 按钮 ， 再 单 击 区 按钮 ， 将 已 存 的 刀具 








图 8.35.2 ”打开 模型 
Stage2. 选择 加 工 类 型 


选择 下 拉 菜 单 了 号 四 ”ep LL 夺 二 仇 [7)... 命令 ， 系 统 弹 出 图 8.5.3 所 示 的 “车 床 -车 
螺纹 属性 ”对 话 框 。 


Stage3. 选择 刀具 


Stepl. 设置 刀具 参数 。 选 取 图 8.5.3 所 示 的 “T9494 R0.072 OD THREAD 
RIGHTSMALL” 刀 有 具 ， 在 “和 车床- 车 螺纹 属性 ”对 话 框 的 车 亩 :| 文本 框 中 输入 值 100.0。 








T9494 RD. O72 


nD THREAD FISHI- SUALE | 








图 8.5.3 “车 床 -车 螺纹 属性 ”对 话 框 
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Step2. 设置 冷却 方式 。 单 击 ceo | 拉锯， 系统 弹出 “Coolant...” 对 话 杠 ， 在 se 
F 拉 列表 中 选择 国 国 先 项 ， 单 击 该 对 话 框 中 的 芒 钮 ， 关 闭 “Coolant...” 对 话 框 。 

Step3. 设置 刀具 路 径 参 数 。 在 赂 P 定 久 [下 拉 列 表 中 选择 国 B 殉 项 ， 单 击 
大 到 本 | 钮 ， 在 系统 弹出 的 “原点 位 置 -用 户 定义 ”对 话 框 的 必 文 本 框 中 输入 值 25.0， 
在 国文 本 框 中 输入 值 25.0， 单 击 该 对 话 框 中 的 | 术 钮 ， 系 统 返回 至 “车 前 螺纹 属性 ” 
对 话 框 ， 其 他 参数 采用 系统 默认 设置 值 。 

















Stage4. 设置 加 工 参数 
Step1. 在 “车 削 螺 纹 属性 ”对 话 框 中 单 击 放流 四 形 区 壮 选项 卡 ， 切 换 到 图 8.5.4 所 示 的 
“螺纹 外 形 参数 ”界面 。 


六 车 削 旦 纹 属性 | 
刀 路 区 数 “螺纹 外 形 参 数 | 曙 纹 切削 条 数 | 










个 牙 / 误 米 2 


个 毫米 / 牙 从 表 单 选择 (7) 
运用 公式 计算 | 


给 制 螺纹 中)..， | 种 1. . 









螺纹 军 度 : 
结束 位 置 | Pa | | 从 表单 选择 0 .| 
Fo AGREE 


小 径 预 留 里 : .0 
预 留 里 公差 : po 


图 8.5.4 “螺纹 外 形 参数 ”选项 卡 
图 8.5.4 所 示 的 “螺纹 外 形 参数 ”选项 卡 中 部 分 选项 的 说 明 如 下 。 
e 结束 位 置 ”按钮 : 单 击 此 按钮 ， 可 以 在 图 形 区 选取 螺纹 的 结束 位 置 ， 
e 汪汪 全 本 | 溢 知 ， 单 击 此 按钮 ， 可 以 在 图 形 区 选取 螺纹 的 起 始 位 置 ， 
e@ 。 晶 才 方向 下 拉 列 表 : 用 于 定义 螺纹 所 在 位 置 , 包括 国 国 区 和 FE = 人 
@ 上旬 尖 复 选 框 : 用 于 设置 当 在 X 轴 负 向 车 削 时 ， 显 示 螺 纹 。 
e@ 。 潍 民 用 :文本 框 : 用 于 定义 螺纹 的 圆锥 角度 。 如 果 指 定 的 值 为 正 值 ， 即 从 螺纹 开始 
到 螺纹 尾部 ， 螺 纹 的 直径 将 逐渐 增加 ; 如 果 指 定 的 值 为 负 值 ， 即 从 螺纹 的 开始 到 
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螺纹 的 尾部 ， 螺 纹 的 直径 将 逐渐 减 小 ; 如果 用 户 直 接 在 绘图 区 选取 了 螺纹 的 起 始 
位 置 和 结束 位 置 ， 则 系统 会 自动 计算 角度 并 显示 在 此 文本 框 中 。 

@ ”| 人 表单 选择 中， | 校 知 ， 单 击 此 按钮 ， 系 统 弹出 “螺纹 表格 ”对 话 框 ， 通 过 此 对 
话 框 可 以 选择 螺纹 的 类 型 和 规格 . 

@ | 运用 芭 式 计算 而 | 按钮 ， 单 击 此 按钮 ， 系 统 弹出 “运用 公式 计算 ”对 话 框 ， 如 图 
8.5.5 所 示 ， 用 户 可 以 通过 此 对 话 框 对 计算 螺纹 公式 及 相关 设置 进行 定义 。 

. 污 制 同人 兴 | 按钮 单 击 此 按钮 后 可 以 在 图 形 区 绘制 所 需 的 螺纹 。 

e@ 。 巴 久 旦 区 域 : 用 于 定义 切削 的 预 留 量 ， 其 包括 | 从 表单 选 择 @ 上 知 、 内 机 贸 及 文 


本 框 、 小 径 预 留 量 : 文 本 框 和 | 预 留 星 汉 荆 : 文 木 框 ， 


运用 公式 计算 | 








图 8.5.5 “运用 公式 计算 ”对 话 框 
回 | 从 表单 渤 择 mj 知 . 单 击 此 按钮 ， 系 统 弹 出 “Allowance Table” 对 话 框 ， 
通过 此 对 话 框 可 以 选择 不 同 螺纹 类 型 的 预 留 量 。 当 选中 此 按钮 前 的 复 选 框 
时 ， 该 按钮 可 用 。 
加 开本 预 二 时 | 本 框 : 用 于 定义 螺纹 外 径 的 加 工 预 留 量 . 当量 纹 方 向 为 EEE 瑟 末 相 1 ， 


此 文本 框 不 可 用 ， 
四 。 夺权 和 预 留 量 文 本 框 : 用 于 定义 螺纹 内 径 的 加 工 预 留 量 . 当 照 纹 方向 为 [下 可 ， 
此 文本 框 不 可 用 ， 


轩 ”” 预 留 里 必 要 :文本 框 : 用 于 定义 螺纹 外 径 和 内 径 的 加 工 公 差 。 当 竖 演 5 向 为 
lt ，w 六 相框 不 可 用 . 

Step2. 设置 螺纹 形式 的 参数 选项 卡 。 在 “螺纹 外 形 参 数 ” 选 项 卡 中 单 市 [下 轴 Bj 

钮 ， 然 后 在 图 形 中 选取 图 8.5.6 所 示 的 点 1 (最 右 端 竖 直线 的 上 端点 ) 作为 起 始 位 置 ; 单 击 

车 素 位 置 。 控 钮 ,然后 在 图 形 区 选取 图 8.5.6 所 示 的 点 2 (水 平 直线 的 右 端点 ) 作为 结束 位 

置 ; 单 市 ”大 径 ”| 扩 钮 ,然后 在 图 形 区 选取 图 8.5.6 所 示 的 边线 的 中 点 作为 大 的 直径 

> 考 ， 单 击 [__ 小 冯 妈 .上肢 钮 ， 然 后 选取 图 8.5.6 所 示 的 边线 的 中 点 作为 牙 底 直 径 参 考 ; 








Sh 
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在 同和 售 方 回 下 拉 列 表 中 选择 辆 于 选项 ， 在 号 程 :文本 框 中 输入 值 2.0， 其 他 参数 采用 系统 默认 


设置 值 。 





图 8.5.6 ”定义 螺纹 参数 
Step3. 设置 车 螺纹 参数 选项 卡 。 在 “车 削 螺 纹 属性 ”对话 框 中 单 击 记 演 四 本 区 新 选项 卡 ， 
结果 如 图 8.5.7 所 示 ， 在 退 刀 延伸 量 : | 文本 框 中 输入 值 1.0， 其 他 采用 系统 默认 的 设置 参数 值 。 











入 车 前 爆 纹 属性 加 
刀 路 若 数 | 螺纹 外 形 参 数 。” 曙 纹 切 着 名 数 | 
WC 代码 格式 : [fT 和 | 
确定 切削 深度 依据 最 后 一 四 切削 里 : po 跳 刀 切 剖 次 数 : 
ee ] 
广 相等 深度 









硝 定 切 闭 交 数 依 据 : 
f ”第 一 刀 切 前 便 : 
3 要 判 次 数 : 








加 束 间 队 : 


毛坯 间 障 : 

| [ao “ 厂 计 算 
从 毫米 f” 转 数 

退 刀 延伸 重 : 

he | 切 八角 度 : 

ee 毫米 转 雪 

预先 截断 距 高 : 精 修 预 留 重 : 
人 这 洲 1 ” 转 数 





图 8.5.7 “ 曼 纹 切 骨 参数 ”选项 卡 





选项 。 
e@ ”请 定 切 各 深度 依据 : 区 域 ， 用 于 定义 切削 深度 的 决定 因素 。 
加。 * 相 寺 面积 单 选项 : 选中 此 单 选项 ， 系 统 按 相同 的 切削 材料 量 进行 加 工 ， 
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加 生 往 村 深度 单 选 项 : 选中 此 单 选项 ， 系 统 按 相 同 的 切削 深度 进行 加 工 ， 
人 必 岳 区域: 用 于 选择 定义 切削 次 数 的 方式 ， 其 包括 三 溃 。 人 9 切 刘 侍 : 单 和 
项 和 切 章光 要 : 单 选项 ， 

回 夺 驯 一 /如 RB 垦 : 单 选项 : 选择 此 单 选项 ， 系 统 根据 第 一 刀 的 切削 量 、 最 后 一 刀 

的 切削 量 和 螺纹 深度 计算 切削 次 数 。 

加 全 切 拓 放 剖 ; 单 选项 : 选中 此 单 选项 ， 直 接 输 入 切削 次 数 即 可 。 

亡 坯 间 隐 : 文 本 框 : 用 于 定义 刀具 每 次 切削 前 与 工件 间 的 距离 。 

臣 为 填 偶 旦 : 文本 框 : 用 于 定义 最 后 一 次 切削 时 的 刀具 位 置 与 退 刀 槽 的 径 向 中 心 线 
间 的 距离 。 

预先 各 断 中 加 文 本 框 : 用 于 定义 开始 退 刀 时 的 刀具 位 置 与 退 刀 槽 的 径 向 中 心 线 间 的 距 
加 环 间 降 ; 文本 框 : 用 于 定义 刀具 切 衣 前 与 加 人 速 到 切削 速度 时 在 乙 轴 方向 上 的 距离 。 
这 线 | 介 选 框 ; 用 于 自动 计算 进 刀 加 速 间 陵 ， 

肾 后 一 为 切 剖 主 : 文 本 框 : 用 于 定义 最 后 一 次 切削 的 材料 去 除 量 ， 

跳 习 切削 灾 数 : 文 本 框 : 用 于 定义 螺纹 精 加 工 的 次 数 。 当 精 加 工 无 材料 去 除 时 ， 所 有 
的 刀具 路 径 将 为 相同 的 加 工 深度 ， 


Step4. 在 “ 竺 削 曼 纹 属性 ”对 话 框 中 单 击 屋 生 按钮 ， 完 成 加 工 参数 的 设置 ， 此 时 系 
统 将 自动 生成 图 8.5.8 所 示 的 刀具 路 径 。 





Stage5. 加 工 仿真 


Step1. 思路 模拟 。 

(1) 在 “操作 管理 ”中 单 击 上 一 步 创建 好 的 刀 路 节点 ， 系 统 弹出 “思路 模拟 ”对 话 框 
及 “思路 模拟 控制 ”操控 板 。 

(2) 在 “ 刀 路 模拟 控制 ”操控 板 中 单 击 硕 | 按钮 ， 系 统 将 开始 对 刀具 路 径 进行 模拟 ， 结 
果 与 图 8.5.8 所 示 的 刀具 路 径 相 同 ， 在 “ 刀 路 模拟 ”对 话 框 中 单 击 县 | 扩 钮 。 








图 8.5.8 ”刀具 路 径 
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Step2. 实体 切削 验证 。 

(1) 在 刀 路 选项 卡 中 单 击 由 按钮 ， 然 后 单 击 “ 验 证 选 定 操作 ”按钮 胎 ， 系 统 弹出 
“Mastercam 模拟 器 ”对 话 框 。 

(2) 在 “Mastercam 模拟 器 ”对 话 框 中 单 市 @ 近 钮 ， 系 统 将 开始 进行 实体 切削 仿真， 
结果 如 图 8.5.9 所 示 ， 单 击 ” 按钮 。 





图 8.5.9 ”仿真 结果 





Step3. 保存 加 工 结果 。 选 择 下 拉 菜 单 六 全 下) ep 四 诗 寺 [51 命令 , 即 可 保存 加 工 结果 。 


8.5.2 ”内 螺纹 车 削 








内 螺纹 车 削 加 工 与 外 螺纹 车 削 加 工 基 本 相同 ， 只 是 在 螺纹 的 方向 参数 设置 上 有 所 区 
别 。 在 加 工 内 螺纹 时 也 不 需要 选择 加 工 的 几何 模型 ， 只 需 定 义 螺纹 的 起 始 位 置 与 终止 位 
置 即 可 。 下 面 以 图 8.5.10 所 示 的 模型 为 例 讲解 内 螺纹 切削 加 工 的 一 般 过 程 ， 其 操作 步骤 
如 下 。 











a) 2D 图 形 b) 加 工 工件 c) 加 工 结果 


图 8.$.10 ”内 螺纹 车 削 
Stage1. 进入 加 工 环境 


打开 文件 D:\mcx8.1\work\ch08.05.02\THREAD ID LATHE.MCX， 模 型 如 图 8.$.11 所 
示 ， 系 统 进 入 加 工 环境 。 
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图 8.5.11 打开 模型 
Stage2. 设置 工件 和 来 爪 


Step1. 在 “操作 管理 ”中 单 击 业 属性 - Lathe Defamt 员 节 点 前 的 “+” 号 ， 将 该 节点 展 
开 ， 然 后 单 击 参 毛 二 设置 节点 ， 系 统 弹出 “机 床 群 组 属性 ”对 话 框 。 

Step2. 设置 工件 的 形状 。 在 “机 床 群 组 属性 ”对 话 框 的 毛 十 区域 中 单 击 _ 属 性 | 接 
钮 ， 系 统 弹出 “机 床 组 件 管理 器 - 毛坯 ”对 话 框 。 

Step3. 设置 工件 的 尺寸 。 在 “机 床 组 件 管理 器 - 毛坯 ”对 话 框 中 单 击 膨 本 SEE 芋 GO 
按钮 ， 然 后 在 图 形 区 选取 图 8.5.12 所 示 的 两 点 (两 点 的 位 置 大 致 如 图 所 示 即 可 )， 系 统 返回 
到 “机 床 组 件 管理 器 - 毛坯 ”对 话 框 ; 在 站 管 : 文本 框 中 输入 值 40.0, 选中 ~ 向 径 : 复 选 框 ， 
并 在 向 径 : 文 本 框 中 输入 值 24.0， 在 鉴 属 文 本 框 中 输入 值 50.0， 在 击 向 位 置 [区域 的 加 | 文本 
框 中 输入 值 0.0, 其 他 参数 采用 系统 默认 设置 值 。 单 市 旺 > 贡 吕 车床 党 界 | 扩 乌 可 看 工件 ， 
结果 如 图 8.5.13 所 示 。 按 Enter 键 ， 然 后 在 “机 床 组 件 管理 器 - 毛 坏 ”对 话 框 中 单 市 2 
按钮 ， 系 统 返回 至 “机 床 群 组 属性 ”对 话 框 。 












































图 8.5.12 ”定义 工件 位 置 图 8.5.13” 预 筑 工 件 形状 和 位 置 





Step4. 设置 夹 爪 的 形状 。 在 “机 床 群 组 属性 ”对 话 框 的 点 下 区 域 中 单 击 一 属性 .| 近 
钮 ， 系 统 弹出 “机 床 组 件 管理 器 - 卡 爪 ” 对 话 框 。 

Step5. 设置 夹 爪 的 尺寸 。 在 “机 床 组 件 管理 器 - 卡 扑 ”对话 框 中 设置 参数 如 图 8.5.14 
所 示 。 单 市 二 车床 汕 罩 WW 氛 乌 杏 看 夹 爪 , 如 图 8.5.15 所 示 ; 按 Enter 键 , 然后 在 “机 
床 组 件 管理 器 - 卡 爪 ”对 话 框 中 单 击 寺 | 灾 钮 ， 系 统 返 回 到 “机 床 群 组 属性 ”对 话 框 。 
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机 床 组 社 管 理 番 - 卡 由 


one 
名 称 :| 攻 瓜 (Lett Spindle Group] | 


几何 图 形 | 


半 透 明 
上 一 





[” 根据 毛 二 
lw 来 在 最 太 的 直径 趟 


来 持 长 度 : 


选择 [S| pe 





言 度 步 讲 : 预览 车 床 边 界 下 )... | 
[oo 





vv|%| ?| 


图 8.5.14 “机 床 组 件 管理 器 - 卡 爪 ”对 话 框 





图 8.5.15” 预 多 来 爪 形状 和 位 置 
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Step6. 在 “机 床 群 组 属性 ”对 话 框 中 单 击 上 时 按钮， 完成 工件 和 夹 爪 的 设置 。 
Stage3. 选择 加 工 类 型 


选择 下 拉 菜 单 刀 路 休 } me [a 车 旦 六 {7T)... 命令 ， 系统 弹出 “输入 新 NC 名 永 对 话 
框 ， 接 受 系统 默认 名 称 ， 单 击 忆 本 过 钮 ， 系 统 弹 出 “车 削 螺纹 属性 ”对 话 框 。 


Stage4. 选择 刀具 


Step1. 在 “车 前 螺纹 属性 ”对 话 框 中 选择 “T102102 R0.072 ID THREAD MIN. 
30. DIA..” 刀 具 并 双击 ， 系 统 弹 出 “定义 刀具 ”对 话 框 ， 在 台 选 项 卡 习 上 图 芽 区 域 的 点 文本 
框 中 输入 值 5.0， 单 击 站 到 选项 卡 ， 在 习 柄 图 形 -区域 的 各 文本 框 中 输入 值 10.0， 在 号 文本 
框 中 输入 值 60， 单 击 且 按钮， 系统 返回 至 “车 削 螺 纹 属性 ”对 话 框 。 

Step2， 在 加 划 率 :文本 框 中 输入 值 1000.0; 单 击 上 EL | 扩 钮 ,系统 弹出 <Coolant.，” 
对 话 框 , 在 二 中 下 拉 列 表 中 选择 国 量 和 项 , 单 击 该 对 话 框 中 的 | 护 钮 ,关闭 “Coolant...” 
对 话 框 , 在 大 点 位 置 -下 拉 列 表 中 选择 国有 汪清 先 项 单 市 定义 四 到 包 ,在 系统 弹出 的 “ 原 
点 位 置 -用 户 定义 ”对 话 框 的 二 文本 框 中 输入 值 25.0， 在 本 文本 框 中 输入 值 25.0， 单 击 该 
对 话 框 中 的 S| 拉 钮 ， 系 统 返 回 至 “车 前 螺纹 属性 ”对 话 框 ， 其 他 参数 采用 系统 默认 设 
置 值 。 





























Stage5. 设置 加 工人 参数 


Step1. 在 “车 削 螺 纹 属性 ”对 话 框 中 单 击 竖 统 2 形 权 类 选项 卡 ， 切 换 到 “螺纹 形式 的 参 
数 ” 界 面 。 

Step2.， 在 “螺纹 形式 的 参数 ”界面 中 单 击 辐 泛 区 放生 | 扩 乌 ， 然 后 选取 图 8.5.16 所 示 的 
点 1 作为 起 始 位 置 ， 单 击 ”车 素 亿 站 按钮， 然后 选取 图 8.5.16 所 示 的 点 2 作为 结束 位 置 ; 
单 击 [、 大 径 “| 校 钮 ， 然 后 选取 图 8.5.16 所 示 的 点 3 作为 大 的 直径 参考 ， 单 击 
[本 径 辐 | 掖 钮 ， 然 后 选取 图 8.5.16 所 示 的 点 4 作为 牙 底 直 径 参 考 ， 在 由 这 方向 下 拉 列 
表 中 选择 国清 六 项 ， 在 如 :文本 框 中 输入 值 20， 其 他 参数 采用 系统 默认 设置 值 。 

Step3. 在 “车 前 螺纹 属性 ”对 话 框 中 单 击 国人 | 按钮 ， 完 成 加 工 参数 的 设置 ， 此 时 系 
统 将 自动 生成 图 8.5.17 所 示 的 刀具 路 径 。 
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图 8.5.16 ”定义 螺纹 形式 参数 
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图 8.5.17 “刀具 路 径 


Stage6. 加 工 仿真 


Step1. 思路 模拟 。 

(1) 在 “操作 管理 ”中 单 击 上 一 步 创 建 好 的 刀 路 节点 ， 系 统 弹出 “ 刀 路 模拟 ”对 话 杠 
及 “思路 模拟 控制 ”操控 板 。 

(2) 在 “ 刀 路 模拟 控制 ”操控 板 中 单 击 大 | 控 钮 ， 系 统 将 开始 对 刀具 路 径 进行 模拟 ， 结 
果 与 图 8.5.17 所 示 的 刀具 路 径 相 同 ， 在 “ 刀 路 模拟 ”对 话 框 中 单 击 用 芝 虽 | 扩 钮 。 

Step2. 实体 切削 验证 。 

(1) 在 “操作 管理 ”中 确认 髓 工 -车削 曝 统 - [Wcs: 俯视 图 | - [站 县 平面: 车 床 左上 角 ] 节点 被 选中 ， 
然后 单 击 “ 验 证 选 定 操作 ”按钮 蝶 ， 系 统 弹 出 “Mastercam 模拟 器 ”对 话 框 。 

(2) 在 “Mastercam 模拟 器 ”对 话 框 中 单 市 @ 近 钮 ， 系 统 将 开始 进行 实体 切削 仿真， 
结果 如 图 8.5.18 所 示 ， 单 击 ”按钮 。 

Step3. 保存 加 工 结果 。 选 择 下 拉 菜 单 文 舍 F) ep 四 信守 (5) 命令 ， 即 可 保存 加 工 结 
果 。 














图 8.5.18 ”仿真 结果 


8.6 车 曾 稚 断 





在 Mastercam X8 中 ， 车 痢 截 断 只 需 定义 一 个 点 即 可 进行 加 工 ， 其 参数 设置 较 前 面 所 氢 
述 的 加 工 方式 来 说 比较 简单 。 下 面 通过 图 8.6.1 所 示 的 实例 来 讲解 车 前 截断 的 详细 操作 过 
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可 3 其 避 作 过 程 如 下 





a) 2D 图 形 b) 加 工 工件 c) 加 工 绪 
图 8.6.1 车削 截断 


Stage1. 进入 加 工 环境 


Step1. 打开 模型 。 选 择 文件 D:\mcx8.1\work\ch08.06LATHE_CUTMCX， 模 型 如 图 8.6.2 
所 示 。 

Step2. 隐藏 刀具 路 径 。 在 刀 路 选项 卡 中 单 击 崔 按钮 ， 再 单 击 医 按 钮 ， 将 已 存 的 刀具 
路 径 隐藏 。 





Stage2. 选择 加 工 类 型 


Step1. 选择 命令 。 选 择 下 拉 菜 单 5 ET ep i。 人 命令， 有 系统 提示 “选择 截 
断 边界 点 : ”。 

Step2. 定义 边界 点 。 在 图 形 区 选取 图 8.6.3 所 示 的 边界 点 作为 截断 边界 点 , 系统 弹出 “车 
削 截 断 属性 ”对 话 框 。 

















| we 

I 1 放大 图 \ 

上 ee | -一 边界 点 
| | 

IE = 

全 全 

UL 下 

图 8.6.2 ”打开 模型 图 8.6.3 ”定义 截断 边界 点 


Stage3. 选择 刀具 


Step1. 在 “和 车削 截断 属性 ”对 话 框 中 选择 “T151151 R0.4 W4. OD CUTOFF RIGHT” 
刀具 ， 在 二 轴 加 康文 木 框 中 输入 值 500.0， 并 选中 区 理 昌 单 选项 ， 在 原 吕 位 盖 下拉 列 表 中 选 
择 国 B33 贰 ,， 单 市 完 久 加 上 钮 ,在 系统 弹出 的 “原点 位 置 -用 户 定义 ”对 话 框 的 国文 
本 框 中 输入 值 25.0， 在 国文 本 框 中 输入 值 25.0, 单 击 该 对 话 框 中 的 时 | 术 钮 ， 系统 返回 到 
“车 削 截 断 属性 ”对 话 框 ， 其 他 参数 采用 系统 默认 设置 值 。 
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Step2. 设置 冷却 方式 。 在“ 车削 截 断 属性 ”对 话 框 中 单 击 攻 ES | 们 乌 ， 系 统 弹 
出 “Coolant...” 对 话 框 ， 在 6 中 | (切削 液 》 下 拉 列 表 中 选择 生计 项 ， 单 击 该 对 话 框 中 的 
者 4 纪 ， 关 闭 “Coolant...” 对 话 框 。 

Stage4. 设置 加 工 参数 

Stepl. 在 “车 削 截 断 属性 ”对 话 框 中 单 击 者 邮 者 数 选项 卡 ， 如 图 8.6.4 所 示 ， 采 用 系统 
默认 的 参数 设置 值 。 


入 车 削 蕉 断 属性 | 


站 路 参数 ”截断 参数 | 












”根据 毛 二 


广 绝对 标 ， [1 
人 增 里 由 标 : 。。 尼 ? 根据 毛坯 
oo | 
ee 

~ A | 
切 深 位 置 
他 前 端 半径 
广 后 由 半径 









娩 且 在 转角 处 
4 
[全 部 ™ | 















二 次 进 缩 齐 /主轴 转速 _ 括 入 指 人 中 .| 
应 用 新 及 站 半径 : 咕 丁 让 站 | 








讲 冶 率 : EF O01 


"| 
主轴 和 转 坪 4 





图 8.6.4 “截断 参数 ”选项 卡 


图 8.6.4 所 示 的 “截断 参数 ”选项 卡 中 部 分 选项 的 说 明 如 下 。 
@ ” 提 站 半径 区 域 : 用 于 选择 定义 退 刀 距离 的 方式 ,包括 外 匹 、 写 宦 则 尘 标 ，、 售 增 里 从 标 ; 
和 根据 毛坯 四 个 选项 . 


@ | 和 相 雪上 Wi  | 接 短 ， 用 于 定义 截断 车 肖 终 点 的 义 坐标 ， 单 击 此 按钮 可 以 在 图 形 
区 选取 一 个 点 ， 


@ 后 沾 而 所 二 6 | 摊 和 钮 ， 用 于 定义 工件 反 向 的 材料 ， 
@ 车 泣 他 站: 区域 : 用 于 定义 截断 车 削 的 位 置 。 


回 。 六 天 绩 寺 性 单 选 项 : 刀具 的 前 端点 与 指定 终点 的 和 坐标 重合 。 
回 售后 映 二 径 单 选项 : 刀具 的 后 端点 与 指定 终点 的 义 坐标 重合 。 
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@  “ 转 用 图 形 区 域 ， 用 于 定义 刀具 在 工件 转角 处 的 切削 外 形 ， 

加” 针 亢 单 选项 : 选中 此 选项 则 切削 外 形 为 直角 。 

回放 党 人生] 单 选项 : 选中 此 选项 则 切削 外 形 为 圆 角 ， 可 以 在 其 后 的 文本 框 中 指定 
圆 角 半径 。 

回 ”区 图 攻 单 选项 : 选中 此 选项 则 切削 外 形 为 倒 角 ， 单 击 _ 吉 数 四 ”| 按钮 ， 系统 
弹出 图 8.6.5 所 示 的 “截断 倒 角 ”对 话 框 ， 用 户 可 以 通过 此 对 话 框 对 倒 角 的 参 
数 进 行 设置 。 

回 。_ 间 障 切 削 让 | 按钮 : 单 击 此 按钮 ， 系统 弹出 图 8.6.6 所 示 的 “间隙 切削 ”对 话 
框 ， 用 户 可 以 通过 此 对 话 框 设置 第 一 刀 下 刀 的 参数 。 当 此 按钮 前 的 复 选 框 处 









于 选中 状态 时 可 用 。 
宽度 /入 


间隙 切削 | 


一 一 进 7 里 。 此? 根据 毛 二 
ER 


项 部 半径 :1 | +| 
底部 半径 : Pi 一 本 


| 甘 | 时 | -一 -一 -一 


图 8.6.5 “截断 倒 角 ”对 话 框 图 8.6.6 “ 间 际 切 曾 ”对 话 框 





















(BS) 








@ ”一 次 旭 铝 草 / 主 轴 转 速 区 域 ， 用 于 定义 第 二 速率 和 主轴 转速 . 
回 ”应 用 新 保生 下 径 : 文本 框 : 用 于 定义 应 用 范围 的 半径 值 。 
回 也 绽 尘 : 复 选 框 : 用 于 定义 第 二 速率 的 数值 ， 
回 ”一 主轴 转 素 复 选 框 : 用 于 定义 第 二 主轴 转速 的 数值 。 
Step2. 在 “车 前 截断 属性 ”对 话 框 中 单 击 车 轩 | 术 钮 ， 完 成 刀具 的 选择 ， 此 时 系统 将 
自动 生成 图 8.6.7 所 示 的 刀具 路 径 。 











图 8.6.7 刀具 路 径 
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Stage5. 加 工 仿 真 


Step1. 思路 模拟 。 

(1) 在 “操作 管理 ”中 单 击 上 一 步 创建 好 的 刀 路 节点 ， 系 统 弹 出 “ 刀 路 模拟 ”对 话 杠 
及 “思路 模拟 控制 ”操控 板 。 

(2) 在 “思路 模拟 控制 ”操控 板 中 单 击 上 下 | 按钮 ， 系 统 将 开始 对 刀具 路 径 进行 模拟 ， 结 
果 与 图 8.6.7 所 示 的 刀具 路 径 相 同 ， 在 “ 刀 路 模拟 ”对 话 框 中 单 击 县 | 扩 钮 。 

Step2. 实体 切削 验证 。 

(1) 在 刀 忠 选项 卡 中 单 击 M% 按 钮 ， 然 后 单 击 “ 验 证 选 定 操作 ”按钮 虹 ， 系 统 弹 出 
“Mastercam 模拟 器 ”对 话 框 。 

(2) 在 “Mastercam 模拟 器 ”对 话 框 中 单 市 @ 扶 钮 ， 系 统 将 开始 进行 实体 切削 仿真， 
结果 如 图 8.6.8 所 示 。 


i 





图 8.6.8 ”仿真 结果 


Step3. 保存 加 工 结果 。 选 择 下 拉 菜 单 立信 四 ”ee 四 祭 寺 15 命令 ， 即 可 保存 加 工 结 
果 。 


8.7 车 端面 


并 面 车 着 加 工 用 于 车 痢 工 件 的 端面 。 加 工区 域 是 由 两 点 定义 的 矩形 来 确定 的 。 下 面 以 
图 8.7.1 所 示 的 模型 为 例 讲解 器 面 车 前 加 工 的 一 般 过 程 ， 其 操作 步骤 如 下 。 


lO 


a) 2D 图 形 b) 加 工 工 件 c) 加 工 结 
图 8.7.1 车 端面 
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Stage1. 进入 加 工 环境 
打开 文件 D:\mcx8.1\work\ch08.07LATHE_ FACE DRILLMCX， 模 型 如 图 8.7.2 所 示 。 
Stage2. 设置 工件 和 夹 扑 


Step1. 在 “操作 管 于 99 中 单 击 业 尾 性 - Lathe Default 了 节点 上 前 的 本 将 该 节点 展 








开 ， 然 后 单 击 多 毛 坛 设置 节点 ， 系 统 弹 出 “机 床 群 组 属性 ”对 话 框 。 
Step2. 设置 工件 的 形状 。 在“ 机床 群 组 属性 ”对 话 框 的 下 十 区 域 中 单 击 ” 属 性 | 按 
钮 ， 系 统 弹出 “机 床 组 件 管理 器 - 毛坯 ”对 话 框 。 


Step3. 设置 工件 的 尺寸 。 在 “机 床 组 件 管理 器 - 毛 坏 ”对 话 框 中 单 击 晤 琴瑟 记 生 Ej 
按钮 ， 然 后 在 图 形 区 选取 图 8.7.3 所 示 的 两 点 (点 1 为 最 左边 直线 的 端点 ， 点 2 的 位 置 大致 
如 图 所 示 即 可 )， 系 统 返 回 至 “机 床 组 件 管理 器 - 毛坯 ”对 话 框 ， 在 四 多 :文本 框 中 输入 什 
40.0， 在 鉴 改 文本 框 中 输入 值 62.0， 在 番 身 入 置 : 区域 的 至 文本 框 中 输入 值 2.0， 其 他 参数 采 
用 系统 默认 设置 值 ， 单 击 且 预 吕 二 订 这 罗拉 钮 查看 工件 ， 如 图 8.7.4 所 示 。 按 Enter 
键 ， 然 后 在 “机 床 组 件 管理 器 - 毛坯 ”对 话 框 中 单 击 是 节 | 按钮， 系统 返回 至 “机 床 群 组 
属性 ”对 话 框 。 


Oh 


图 8.7.2” ”打开 模型 图 8.7.3 ”定义 工件 位 置 图 8.7.4 预览 工件 形状 和 位 置 




















Step4. 设置 夹 扑 的 形状 。 在 “机 床 群 组 属性 ”对 话 框 的 点 拒 区 域 中 单 击 一 属性 | 按 
钮 ， 系 统 弹出 “机 床 组 件 管理 器 - 卡 爪 ”对 话 框 。 

Step5. 设置 夹 爪 的 尺寸 。 在 “机 床 组 件 管理 器 - 卡 爪 ”对 话 框 中 单 市 大 本 吉 记 守 区 
按钮 ， 然 后 在 图 形 区 选取 图 8.7.5 所 示 的 两 点 (两 点 的 位 置 大 致 如 图 所 示 即 可 )， 系 统 返回 
到 “机 床 组 件 管理 器 - 卡 扑 ”对话 框 , 设置 参数 如 图 8.7.6 所 示 , 单 击 二 入 后 二 丰富 
按钮 查看 夹 爪 ， 如 图 8.7.7 所 示 。 按 Enter 键 ， 然 后 在 “机 床 组 件 管理 器 - 卡 爪 ”对 话 框 
中 单 击 用 | 按钮 ， 系 统 返 回 至 “机 床 群 组 属性 ”对 话 框 。 














8.7.5 定义 夹 爪 位 置 
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Step6. 在 “机 床 群 组 属性 ”对 话 框 中 单 击 星 是 按钮 ， 完 成 工件 和 夹 爪 的 设置 。 


[TEL 和 
one 
名称 :[ 作 瓜 Left Spindle Grey 
几何 图 形 | 
半 透 朋 
上 一 


: 图 形 上 的 葵 考 点 


[根据 毛 二 
网 全 名 江 有 自生 


江 皇 性 县: 





卡 爪 高 度 : 
oo 
言 度 步 讲 : 预览 车 床 了 边界 下... | 
[oo 





-| 其 | ?| 


图 8.7.6 “机 床 组 件 管理 右 - 卡 爪 ”对 话 框 





图 8.7.7 预 硕 夹 丰 形状 和 位 置 
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Stage3. 选择 加 工 类 型 
选择 下 拉 菜 单 了 莒 中 ”ep 川 吾 注 全 命令， 系统 弹出 “输入 新 NC 名 称 ” 对 话 框 ， 
采用 系统 默认 的 NC 名 称 ， 单 击 星 呈 和 | 按钮， 系统 阐 出 “车 削 端面 属性 ”对 话 框 。 


Stage4. 选择 刀具 


Stepl. 在 “车 削 端 面 属性 ”对 话 框 中 采用 系统 默认 的 刀具 ， 在 于 引文 本 框 中 输入 


eo] 


值 5.0;， 在 主 贡 等 诺 : 文 木 框 中 输入 值 800.0， 并 选中 全 开 单 选项 ， 在 原 民 位 意 “ 下 拉 列 表 中 选 
择 | 选项 , 单 击 其 六 加 下 | 扩 钮 ,在 系统 弹出 的 “原点 位 置 -用 户 定义 ” 对 话 框 的 国文 
本 框 中 输入 值 25.0， 在 国文 本 框 中 输入 值 25.0， 单 击 该 对 话 框 中 的 s 加 | 扩 钮 ， 系 统 返 回 到 
“车 削 端面 属性 ”对 话 框 ， 其 他 参数 采用 系统 默认 设置 值 

Step2. 设置 冷却 方式 。 单 击 几 ES | 拉 钮 ， 系统 弹出 “Coolant...” 对 话 框 ， 在 5 
(切削 液 ) 下 拉 列 表 中 选择 国 国光 项 ， 单 击 该 对 话 框 中 的 2 | 拉 乌 ， 关 闭 “Coolant...” 对 
话 框 。 


























Stage5. 设置 加 工 参数 

Stepl. 设置 车 端面 参数 。 在 “和 车削 端面 属性 ”对 话 框 中 单 击 芽 往 和 部 选项 卡 ， 选 中 
| 迁 反 点) | 单 选 项 ， 单 市 个 选择 点 的 | 扩 钮 ， 在 图 形 区 选取 图 8.7.8 所 示 的 两 个 点 
(点 1 为 毛 坏 右上 顶点 ， 点 2 为 下 线 的 新 点 )， 设 置 图 8.7.9 所 示 的 参数 。 

图 8.7.9 所 示 的 “ 面 铣 参数 ”选项 卡 中 部 分 选项 的 说 明 如 下 。 

@ 。 带 站 十 作 生 :文本 框 : 用 于 定义 在 端面 车 削 时 ， 刀 具 在 X 方向 超过 所 定义 的 天 形 杠 

的 切削 深度 。 
@ ”加 叫 量 :文本 框 : 用 于 定义 刀具 在 开始 下 一 次 切削 之 前 退回 的 位 置 与 端面 间 的 增 量 。 
@ 三 具 中 心 续 切 剖 复 选 框 : 选中 此 复 选 框 ， 切 前 时 ， 刀 有 具 从 工件 中 心 线 向 外 切削 。 








人 


图 8.7.8 ”定义 夹 扑 位置 
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入 车 削 庙 面 属性 
刀 路 参数 “” 面 挑 参数 | 
在。 娩 择 总 辣 ]1... | 
个 使 用 毛坯 Da 
于 pa | 目 
三 灶 切 径 向 切 淹 间距 和 
S 尖 | 间 : = 
癌 . 器 一 主 部 “ 司 二 
克 精 车 径 向 切削 间距 : 
En hh 
退 门 延 昼 量 : 
En 
一 回 纠 旦 : 
Eo [ 快速 提 刀 
主 坏 预 东 量 : 加 | 连 症 | 
区 户 
厂 从 中 心 蛙 切削 a 





图 8.7.9 ” “ 面 铣 参数 ”选项 卡 
Step2. 单 击 星 呈 按钮, 完成 刀具 的 选择 , 此 时 系统 将 自动 生成 图 8.7.10 所 示 的 刀具 














图 8.7.10 “刀具 路 径 


Stage6. 加 工 仿真 


Step1. 思路 模拟 。 

(1) 在 “操作 管理 ”中 单 击 上 一 步 创建 好 的 刀 路 节点 ， 系 统 弹出 “ 刀 路 模拟 ”对 话 框 
及 “思路 模拟 控制 ”操控 板 。 

(2) 在 “ 刀 路 模拟 控制 ”操控 板 中 单 击 大 按钮， 系统 将 开始 对 刀具 路 径 进行 模拟 ， 结 
果 与 图 8.7.10 所 示 的 刀具 路 径 相 同 ， 在 “ 刀 路 模拟 ”对 话 框 中 单 击 用 划 扩 钮 。 
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Step2. 实体 切削 验证 。 

(1) 在 “操作 管理 ”中 确认 全 1 车 肖 讽 面 - [Wcs; 水 4 可 - [有 具 平面 : 车床 左上 角 ] 节点 被 选中 ， 
然后 单 击 “ 验 证 选 定 操作 ”按钮 吕 ， 系 统 弹 出 “Mastercam 模拟 器 ”对 话 框 。 

(2) 在 “Mastercam 模拟 器 ”对 话 框 中 单 市 按钮， 系统 将 开始 进行 实体 切削 仿真 ， 
结果 如 图 8.7.11 所 示 ， 单 击 ” 按钮 。 





8.7.11 ”仿真 结 





Step3. 保存 加 工 结果 。 选 择 下 拉 菜 单 立 伯 四 ”ep 加 于 讨 (5 命令 ， 即 可 保存 加 工 


结果 。 


8.8 桔 削 锁 妃 


车 床 钻 孔 加 工 与 铣床 钻 孔 加 工 的 方法 相同 ， 主 要 用 于 钻 孔 、 贸 扎 或 攻 螺 纹 。 但 是 车 床 
钻 筷 加 工 不 同 于 钳 床 钻 也 加工， 在 车 床 钻 孔 加 工 中 ， 思 上 其 沿 Z 轴 移 动 而 工件 旋转 ， 而 在 钳 
床 外 和 孔 加 工 中 ， 刀 上 其 既 沿 Z 轴 移 动 义 沿 Z 轴 旋 转 。 下 和 面 以 图 8.8.1 所 示 的 模型 为 例 讲解 车 
辣 钻 筷 加 工 的 一 般 过 程 ， 其 操作 步 又 如 下 。 








a) 2D 图 形 开工 件 c) 加 工 结 采 
8.8.1 车削 钻 孔 


Stage1. 进入 加 工 环境 


Step1. 打开 文件 D:\mcx8.1\work\ch08.08\LATHE_DRILL.MCX， 模 型 如 图 8.8.2 所 示 。 
Step2. 隐藏 刀具 路 径 。 在 刀 跑 选项 卡 中 单 击 ** 按 钮 ， 再 单 击 宫 按钮 ， 将 已 存 的 刀具 


路 径 隐 藏 。 
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图 8.8.2 ”打开 模型 
Stage2. 选择 加 工 类 型 
选择 下 拉 荣 单 | 了 加 un 世 - 车 匠人 
Stage3. 选择 刀具 


Step1. 在 “车 削 钻 孔 属性 ”对 话 框 中 选择 “T126126 20. Dia. DRILL 20. DIA.” 刀 有 具 ， 
在 进 车 讲 : 文本 框 中 输入 值 10.0, 并 选中 性 琶洲 ! 甘 单 选项 ; 在 二 车 入 康文 木 框 中 输入 值 1200.0， 
并 选中 四 开 W 单 选项 ， 在 原点 位 置 -下 拉 列 表 中 选择 国 BB 汪 入 项 ， 单 市 许久 加 | 扩 钮 ， 在 
系统 弹出 的 “原点 位 置 -用 户 定义 ”对 话 框 下 后 的 文本 框 中 输入 值 25.0， 在 国文 本 框 中 输 
入 值 25.0， 单 击 该 对 话 框 中 的 四 寺 | 扩 钮 ， 系 统 返回 至 “车 削 钻 孔 属性 ”对 话 框 ， 其 他 参 
数 采用 系统 默认 设置 值 。 

Step2. 设置 冷却 方式 。 单 击 cere | 才 包 ， 系统 弹出 “Coolant...” 对 话 框 ， 在 se 
F 拉 列表 中 选择 国 国生 项 ， 单 币 该 对 话 框 中 的 辐 | 护 钮 ， 关 闭 “Coolant...” 对 话 框 。 


























Stage4. 设置 加 工 参 数 


在 “车 削 钻 孔 属性 ”对 话 框 中 单 击 深 忆 征 、 宛 隐 衢 选项 卡 ， 如 图 8.8.3 所 示 ， 在 
| 深度 | 所 的 文本 框 中 输入 值 -35.0, 单 击 忆 钻 让 点 鸭 | 掖 钮 , 在 图 形 区 选取 图 8.8.4 
所 示 的 点 〈 最 右 端 竖 线 与 轴 中 心 线 的 交点 处 )， 其 他 参数 采用 系统 默认 设置 值 ， 单 击 该 对 话 
框 中 的 时 | 摔 乌 ， 完 成 钻 孔 参数 的 设置 ， 此 时 系统 将 自动 生成 图 8.8.5 所 示 的 刀具 路 径 。 
8.8.3 所 示 的 “ 深 孔 钻 -无 吸 钻 ”选项 卡 中 部 分 选项 的 说 明 如 下 。 
e 深度 | 按钮 ， 单 击 此 按钮 ， 可 以 在 图 形 区 选取 一 个 点 定义 孔 的 深度 ， 也 可 
以 在 其 后 的 文本 框 中 直接 输入 孔 深 ， 通 常 为 负 值 . 
e ”| 国 隘 钴 :; 用 于 设置 精 加 工时 刀具 的 有 关 参 数 。 单 击 此 按钮 ， 系 统 弹 出 “深度 的 计 
算 ” 对 话 框 ， 通 过 此 对 话 框 用 户 可 以 对 深度 的 计算 的 相关 参数 进行 修改 。 
@ 后 点 的 | 接 知 ,用 于 定义 钻 孔 开始 的 位 置 ， 单 击 此 按钮 ， 可 以 在 图 形 区 先 
取 一 个 点 ， 也 可 以 在 其 下 的 两 个 坐标 文本 框 中 输入 点 的 坐标 值 ， 
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@ [安全 高 度 | 按 知 ， 用 于 定义 在 钻 孔 之 前 刀具 与 工件 之 间 的 距离 。 当 此 按钮 前 的 
复 选 框 处 于 选中 状态 时 可 用 。 单 击 此 按钮 可 以 选择 一 个 点 ， 或 直接 在 其 后 的 文本 
框 中 输入 安全 高 度 值 ， 包 括 下 效 对 坐标 、 名 增 量 坐标 和 三 根据 毛坯 三 个 附属 选项 

@ 区 考 高 度 ”| 按 知 ， 用 于 定义 刀具 进 刀 点 ， 单 击 此 按钮 ， 可 以 在 图 形 区 选取 一 
个 点 ， 也 可 以 在 其 后 的 文本 框 中 直接 输入 进 刀 点 与 工件 端面 之 间 的 距离 值 ， 

@ IY 钻头 趟 部 补正 复 选 框 : 用 于 计算 孔 的 深度 ， 以 便 确 定 钻 孔 的 贯穿 距离 。 

@ ” 刁 生 距离: 文本 框 : 当 钻 孔 为 通 孔 上 时， 指定 刀 尖 与 工件 末端 的 距离 。 当 选中 
| 钻头 尖 部 补正 复 选 框 时 ， 此 文本 框 可 用 。 


入 车 削 钻 孔 属性 一 
刀 路 参数 ” 深 孔 牛 - 无 吃 钻 | 深 孔 钻 自 定 兴 参数 | 


-35.0 
f” 郊 对 坐标 靖 增 量 坐标 [meillyCounterbore "| 


钻 孔 点 中 )..， | 了 
oo | | 凤 交 加 时 
呀 站 安全 高 度 po 

mo Po 
广 绝对 坐标 个 增 里 从 标 暂 留 时 间 Fo 
厂 根据 毛 二 是 刀 信 移 时 F 


参考 言 度 .E16 


广 编 叶 由 标 个 增 里 坐标 
站 厂 钻头 尖 部 补正 sn (| 


轩 宣 中 局 : EE 0 加 [ee— 









图 8.8.3 “ 深 孔 钻 - 无 咏 钻 ”选项 卡 


| ~、 
1 钻 孔 位 置 | 


图 8.8.4 ”定义 钻 孔 位 置 图 8.8.5 “刀具 路 径 
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Stage5. 加 工 仿真 


Step1. 刀 路 模拟 。 

(1) 在 “操作 管理 ”中 单 击 上 一 步 创建 好 的 刀 路 节点 ， 系 统 弹出 “ 刀 路 模拟 ”对 话 框 
及 “ 刀 路 模拟 控制 ”操控 板 。 

(2) 在 “ 刀 路 模拟 控制 ”操控 板 中 单 击 大 按钮， 系统 将 开始 对 刀具 路 径 进行 模拟 ， 在 
“ 刀 路 模拟 ”对 话 框 中 单 击 量 攻 直 过 钮 。 

Step2. 实体 切削 验证 。 

(1) 在 “操作 管理 ”中 确认 藤 2 -车削 钻 孔 - WCs: {X14 - 四 具 平面 : 车 床 左上 角 ] 节 点 被 选中 ， 
然后 单 击 “ 验 证 选 定 操作 ”按钮 吕 ， 系 统 弹 出 “Mastercam 模拟 器 ”对 话 框 。 

(2) 在 “Mastercam 模拟 器 ”对 话 框 中 单 击 @ 控 钮 ， 系 统 将 开始 进行 实体 切削 仿真， 
结果 如 图 8.8.6 所 示 ， 单 击 和 按钮 。 





图 8.8.6 ”仿真 结果 





Step3. 保存 加 工 结果 。 选 择 下 拉 菜 单 立信 下 ”p> 由 祭 寺 (5 命令 ， 即 可 保存 加 工 
结果 。 


8.9 车 内 人 在 





车 内 径 与 粗 / 精 车 加 工 基本 相同 ， 只 是 在 选取 加 工 边 界 时 有 所 区 别 。 粗 / 精 车 加 工 选 取 
的 是 外 部 线 串 ， 而 车 内 径 选 取 的 是 内 部 线 串 。 下 面 以 图 8.9.1 所 示 的 模型 为 例 讲解 车 内 径 加 
工 的 一 般 过 程 ， 其 操作 步骤 如 下 。 











a) 2D 图 形 b) 加 工 工 件 c) 加 工 结果 
8.9.1 车 内 径 
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Stage1. 进入 加 工 环境 
打开 文件 D:\mcx8.1\work\ch08.09\ROUGH ID LATHE.MCX， 模 型 如 网 8.9.2 所 示 。 
Stage2. 选择 加 工 类 型 


Step1. 选择 下 拉 菜 单 下 > 于 天 主人 命令， 系统 弹出 “输入 新 NC 名 称 ” 
对 话 框 ， 采 用 系统 默认 的 NC 名 称 ， 单 击 县 昌 | 扩 钮 ， 系 统 弹出 “ 串 连 ”对 话 框 。 

Step2. 定义 加 工 轮廓 。 在 图 形 区 中 选取 图 8.9.3 所 示 的 轮廓 ， 单 击 上 ES 按钮， 系统 弹 
出 “车 前 粗 车 属性 ”对 话 框 。 





rr-- CC-————- 


™ 1 
~ 


选取 此 边 链 


i i it i td i ed i dd td, eic sit i tt 





图 8.9.2” ”打开 模型 图 8.9.3 ”定义 加 工 轮 局 
Stage3. 选择 刀具 


Step1. 在 “车 削 粗 车 属性 ”对 话 框 中 选择 “T0909 R0.4” a 系统 弹出 “ 定 
具 - 机 床 群 组 -1” 对 话 框 ， 设 置 刀 片 参数 如 图 8.9.4 所 示 。 在 “定义 刀具 -机 床 群 组 -1” 
对 话 框 中 单 击 短 征 选项 卡 ， 在 站 情 图 形 区 域 的 上 文本 框 中 输入 值 15.0， 在 电文 本 框 中 输入 

值 10.0， 单 击 该 对 话 框 中 的 车 | 扩 钮 ， 系 统 返回 至 “车 前 粗 车 属性 ”对 话 框 。 
人 入 定义 刀具 - 机 床 群 组 -1 


类 型 - 摧 杆 刀片 | 述 杆 | 参数 | 保存 至 库 ..， | 



















设置 刀具 . . . | 


_ 获取 刀片 凶 .…， | 保存 刀片 6G) | _ 晤 除 刀 片上 | 公制 什 


刀片 材质 | 栈 油 | 


形状 后 角 





T (三角 形 ) R { 贺 形 ) 


C (80” 金刚石 ) JG5” 金刚 石 ) 加 | 
-同和 或 订 7 后 一 一 EE 


ae mi 人 











图 8.9.4 “定义 刀具 -机 床 群 组 -1” 对 话 框 
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Step2. 在 “车 削 粗 车 属性 ”对 话 框 的 主 油 澡 汗 ;文本 框 中 输入 值 500.0， 并 选中 力 开 
单 选 项 ， 在 天 点 位 置 = 下 拉 列 表 中 选择 国 宝 生计 项 ， 单 击 证 有 | 扩 钮 ， 在 系统 弹出 的 
“原点 位 置 -用 户 定义 ”对 话 框 的 国文 本 框 中 输入 值 25.0， 在 本 文本 框 中 输入 值 25.0， 
单 击 该 对 话 框 中 的 加 ls| 校 钮 ， 系 统 返 回 至 “车 削 粗 车 属性 ”对 话 框 ， 其 他 参数 采用 
系统 默认 设置 值 。 

Step3. 设置 冷却 方式 。 单 击 Coon | 和， 系统 弹出 “Coolant...” 对 话 框 ， 在 5 
〈 切 前 液 ) F 拉 列表 中 选择 国 且 过 项 单 击 该 对 话 框 中 的 二 | 扩 钮 ， 关闭 “Coolant...” 对 话 框 。 























Stage4. 设置 加 工 参数 





在 “车 削 粗 车 属性 ”对 话 框 中 单 击 措 加 I 二 襄 先 项 卡 ， 在 粗 车 方向 / 菜 度 后 的 下 拉 列 表 中 
选择 国 先 项， 其 他 参数 采用 系统 默认 设置 值 ， 单 击 该 对 话 框 中 的 二 里 | 控 钮 ， 完 成 粗 车 内 径 
参数 的 设置 ， 此 时 系统 将 自动 生成 图 8.9.5 所 示 的 刀具 路 径 。 





Stage5. 加 工 仿真 


Step1. 刀 路 模拟 。 

(1) 在 “操作 管理 ”中 单 击 上 一 步 创建 好 的 刀 路 节点 ， 系 统 弹出 “ 刀 路 模拟 ”对 话 杠 
及 “ 刀 路 模拟 控制 ”操控 板 。 

(2) 在 “ 刀 路 模拟 控制 ”操控 板 中 单 击 大 按钮， 系统 将 开始 对 刀具 路 径 进行 模拟 ， 结 
果 与 图 8.9.5 所 示 的 刀具 路 径 相同 ， 在 “ 刀 路 模拟 ”对 话 框 中 单 击 县 | 扩 钮 ， 

Step2. 实体 切削 验证 。 

(1) 在 刀 足 选项 卡 中 单 击 和 RN 按钮 ， 然 后 单 击 “ 验 证 选 定 操作 ”按钮 蝶 ， 系 统 弹出 
“Mastercam 模拟 器 ”对话 框 。 

(2) 在 “Mastercam 模拟 器 ”对 话 框 中 单 击 例 按钮， 系统 将 开始 进行 实体 切削 仿真， 
结果 如 图 8.9.6 所 示 ， 单 击 天 按钮 。 





图 8.9.5 “刀具 路 径 图 8.9.6 仿真 结果 
Step3. 保存 加 工 结果 。 选 择 下 拉 菜 单 立信) > 四 全 寺 (5 命令 ， 即 可 保存 加 工 结 


果 。 
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8.10 内 槽 丰 前 


内 模 车 削 也 是 径 向 车 削 的 一 种 ， 只 是 其 加 工 的 位 置 与 外 槽 车削 不 同 ， 但 其 参数 设置 基 
本 与 径 回 车 削 相 同 。 下 面 以 图 8.10.1 所 示 的 模型 为 例 讲 解 内 槽 车 前 加 工 的 一 般 过程 ， 其 
作 步 又 如 下 。 








b) 加工 工件 c) 加 工 结果 
图 8.10.1 车 内 醒 


Stage1. 进入 加 工 环境 


打开 文件 D:\mcx8.1\work\ch08.10\ILATHE FACE DRILL ID.MCX, 模型 如 图 8.10.2 所 


Stage2. 选择 加 工 类 型 


Step1. 选择 下 拉 菜单 全 和 p> IT 三 站 二 命令， 系统 弹出 “输入 新 NC 名 称 ” 
对 话 框 ， 采 用 系统 默认 的 NC 名 称 ， 单 击 星 本 按钮， 系统 弹出 “ 径 向 车 削 选 项 ”对 话 框 。 

Step2. 定义 加 工 轮廓 。 在 “ 径 向 车 削 选项 ”对 话 框 中 选中 可 单 选项 , 单 击 屋 到 六 
钮 ， 然 后 在 图 形 区 依次 选择 图 8.10.3 所 示 的 两 个 点 (直线 的 端点 )， 然 后 按 Enter 键 ， 系 统 
弹出 “车 削 径 向 车 属性 ”对 话 框 。 


图 8.10.2” 打开 模型 图 8.10.3 ”定义 加 工 轮 序 





Stage3. 选择 刀具 





Stepl. 定义 刀具 。 在 “和 车削 径 向 车 属性 ”对 话 框 中 选择 “T3333 R0.1 W1.5” 思 具 并 
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双击 ,系统 弹 出 “定义 刀具 -机 床 群 组 -1” 对 话 框 ， 在 如 片 图 菩 区 域 的 各 文本 框 中 输入 值 1.0， 
在 | 本 文本 框 中 输入 值 1.5， 单 击 该 对 话 框 中 的 | 校 钮 ， 系 统 返 回 至 “车 削 径 向 车 属性 ” 
对 话 框 。 

Step2. 在 “车 削 径 向 车 属性 ”对 话 框 的 | 进 络 率 : 文本 框 中 输入 值 3.0， 在 主 秽 各 康 | 后 的 
文本 框 中 输入 值 800.0， 在 晨 点 位置 5 下 拉 列 表 中 选择 国宝 和 生 让 页 ， 单 击 _ 证 芝 四 | 扩 钮 ， 
在 系统 弹出 的 “原点 位 置 -用 户 定义 ”对 话 框 的 国文 本 框 中 输入 值 25.0， 在 区 文本 框 中 输 
入 值 25.0， 单 击 该 对 话 框 中 的 夸 lS 按 钮 ， 完 成 刀具 参数 的 设置 。 














Stage4. 设置 加 工 参数 


Step1. 在 “车 削 径 向 车 属性 ”对 话 框 中 单 击 葵 同 车 外 形 二 数 选项 卡 ， 切 换 到 “ 径 向 车 外 
形 参数 ”界面 ， 如 图 8.10.4 所 示 ， 采 用 系统 默认 的 参数 设置 值 。 


入 车 削 径 向 车 属性 | 


刀 路 参数 ” 径 向 车 外 形 参 数 | 径 向 粗 车 参数 | 四 槽 精 车 参数 | 


厂 毛坯 用 于 外 边界 三 司 团 答 到 所 坏 
切 模 角 度 
广 与 切 槽 壁 边 相 切 











高 度 : Bo 二 切 槽 位 置 
_ 内径) | 全 半径 : 半径 : 全 


前 面 | 
We) | 
分 诉 届 :5 se) | 
底面 (0).， | 
快速 设 定 角落 


让 = | 
在 则 = 有 则 ) | 
。。 内角 = 外 入 信 | 

直角 = 内 角 癌 ) | 





问 二 





全 






厂 合用 故 旧 寅 度 


KEE 一 一 








图 8.10.4 “人 径 癌 车 外 形 参数 ”选项 卡 


Step2. 在“ 车削 径 向 车 属性 ”对 话 框 中 单 击 竖 疝 粗 计 参数 选项 卡 ， 切 换 到 “ 径 向 粗 车 参 
数 ” 界 面 ， 如 图 8.10.5 所 示 ， 采 用 系统 默认 的 参数 设置 值 。 

Step3. 在 “车 削 径 向 车 属性 ”对 话 框 中 单 击 是 按钮， 完成 加 工 参 数 的 选择 ， 此 时 
系统 将 自动 生成 图 8.10.6 所 示 的 刀具 路 径 。 
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六 车削 径 向 车 属性 加 
刀 中 参数 | 径 向 车 外 形 参 数 “ 径 向 粗 车 参数 | 四 民 精 车 参数 | 
所 碍 幸 
站 -| > 切削 方 同 : » 
, i 
区 EE ”| | 个 涝 给 率 |b.01 车 
Ww Ee 广 襄 米 /分 名 
首次 下 刀 进 给 率 -- 
直 坏 间 障 : 忆 钻 前” 2 ES . 
En 诗 坏 量 : 
po 广 蝇 太 
a | 暂 留 时 间 
日 省 步 1 是 
[万 县 训 度 的 百分比 上 | | 7 面 广 积 
R 宇 : 广 转 数 
F's.o jz | 
, z 方向 祯 留 量 ; 
退 刀 距离 % 
fo.o Pp.2 
端面 切 本 
人 二 本 | 
ee 区 sl 
三 过 涯 () 
a 





图 8.10.5 “ 径 同 粗 车 参数 ”选项 卡 














图 8.10.6 “刀具 路 径 


Stage5. 加 工 仿真 


Step1. 思路 模拟 。 

(1) 在 “操作 管理 ”中 单 击 上 一 步 创建 好 的 刀 路 节点 ， 系 统 弹 出 “ 刀 路 模拟 ”对 话 框 
及 “思路 模拟 控制 ”操控 板 。 

(2) 在 “ 刀 路 模拟 控制 ”操控 板 中 单 击 大 | 控 钮 ， 系 统 将 开始 对 刀具 路 径 进行 模拟 ， 结 
果 与 图 8.10.6 所 示 相 同 ， 在 “ 刀 路 模拟 ”对 话 框 中 单 击 县 上校 钮 。 

Step2. 实体 切削 验证 。 
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(1) 在 “操作 管理 ”中 确认 区 1- 车 削 径 向 车 - [WCs: 殿 4] - [站 有 具 平 面 : 车 床 左上 角 ] 节点 被 选中 ， 
然后 单 击 “ 验 证 选 定 操作 ”按钮 加， 系统 弹出 “Mastercam 模拟 器 ”对 话 框 。 

(2) 在 “Mastercam 模拟 器 ”对 话 框 中 单 市 @@ 按 钮 ， 系 统 将 开始 进行 实体 切削 仿真， 
结果 如 图 8.10.7 所 示 ， 单 击 ” 按钮 。 





图 8.10.7 仿真 结果 


Step3. 保存 加 工 结果 。 选 择 下 拉 菜 单 立信 F) ep 四 守 守 5) 命令 ， 即 可 保存 加 工 结 
果 。 


8.11 徐 云 车 前 





简 式 车 削 可 以 进行 快捷 的 粗 车 、 精 车 或 者 挖 槽 加 工 。 采 用 此 命令 生成 刀具 路 径 时 ， 需 
要 设置 的 参数 较 少 ， 所 以 使 用 方便 。 该 命令 一 般 应 用 于 结构 较 简 单 的 粗 车 、 精 车 或 者 挖 槽 
加 工 中 。 


8.11.1 简 式 粗 车 


舍 取 粗 车 与 粗 车 的 边界 选择 相同 ， 但 是 具体 的 参数 设置 比 粗 车 简 单 。 下 面 以 狗 8.11.1 
所 示 的 模型 为 例 讲解 简 式 粗 车 加 工 的 一 般 过 程 ， 其 操作 步骤 如 下 。 


Q&A, - Q 


a) 2D 图 形 b) 加 工 工件 c) 加 工 结果 
图 8.11.1 简 式 粗 车 





Stage1. 进入 加 工 环境 


打开 文件 D:\mcx8.1\work\ch08.11\LATHE_QUIK.MCX， 模 型 如 图 8.11.2 所 示 。 
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Stage2. 选择 加 工 类 型 

Step1. 选择 下 拉 菜 单 了 时 四 ”es 向 式 加 工 [8) esp 汪汪 二 一 命令， 系统 弹出 
“输入 新 NC 名 称 ”对 话 框 ， 采 用 系统 默认 的 NC 名 称 ， 单 市 | 钮 ， 系 统 弹出 “ 早 连 ” 
对 话 框 。 

Step2. 定义 加 工 轮廓 。 在 图 形 区 中 选取 图 8.11.3 所 示 的 轮 序 线 (中 心 线 以 上 的 部 分 ， 
操作 可 参见 随 书 光盘 中 的 视频 )， 然 后 单 击 才 习 钮 ， 系 统 弹出 图 8.11.4 所 示 的 “车 削 简 
式 粗 车 属性 ”对 话 框 。 








图 8.11.2 零件 模型 图 8.11.3 ”选取 加 工 轮廓 


入 车 削 简 式 握 车 属性 Ed 
简 式 加 工 刀 县 参数 | 简 式 粗 车 参数 | 





RASH | 偏 置 呈 : 有 
lol | 刀具 角度 他) | 





进 给 率 : 有 0.0 ””““ 豪 米 / 转 毫米 /分 钟 un 








TO101 RFD.8 TO202 RD.8 
DOD FOVSH RIGHT -... OD ROUSH LEFT -... BB En 
Coolant... | 
原点 位 置 
KE:125. Z:250. | 用户 定 光 "| 定 兴 血 ) 
T1111 FD.8 T1212 FD.8 
DD Left 55 deg DD Right 55 deg 
强制 换 闷 
到 _ [ 时 
v 显示 库 巡 县 证 击 以 显示 选项 7 县 显示 
: - Iw 更 新 此 操作 毛 坛 | 全 运行 信步 进 重 
选择 库 站 县 ... | ~ 县 过 泪 实 )... | [5 重新 生成 后 续 操 作 J 二 条 2 
组 言 轴 民 eft/Upper) | 杂项 数值 ... 
批 处 理 | 





图 8.11.4 “车 削 简 式 粗 车 属性 ”对 话 框 


8.11.4 所 示 的 “车 削 简 式 粗 车 属性 ”对 话 框 中 部 分 选项 的 说 明 如 下 。 
@ ”Iv 更 靳 此 操作 硬 坯 复 选 框 : 当选 中 此 复 选 框 时 ， 系 统 会 自动 更 新 工件 的 材料 去 除 量 。 
当 用 户 在 刀具 路 径 中 添加 了 进 / 退 刀 向 量 时 ， 此 复 选 框 应 处 于 选中 状态 。 
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e@ ”I 蝇 靳 生成 局 综 氛 作 复 选 框 : 当选 中 此 复 选 框 时 ， 系 统 会 自动 标记 当前 编辑 操作 中 
存在 问题 的 操作 。 例 如 ， 若 用 户 改 变 了 一 些 不 会 影响 到 工件 边界 (如 进 给 率 、 辆 
弧 速 度 ) 的 操作 ， 系 统 会 自动 扫描 所 有 操作 以 免 存 在 重复 操作 。 


@ 。 轨 呈 显 直 区 域 :用 于 设置 刀具 显示 方式 ,其 包括 有 运行 单 选项 入 步 进 生 单 选项 。 
回 “站 到 行 单 选项 : 用 于 设置 生成 或 重建 刀具 路 径 时 ， 在 没有 停止 的 情况 下 始终 
显示 刀具 。 
回 Eee hind 
示 的 时 候 ， 按 Enter 键 显 示 下 一 步 ， 按 Esc 键 连续 显示 剩余 步骤 。 


Stage3. 选择 刀具 





Step1. 在 “车 削 简 式 粗 车 属性 ”对 话 框 中 采用 系统 默认 的 刀具 ， 在 甘 章 车 种 :文本 框 中 
输入 值 500.0， 并 选中 襄 弄 则 单 选项 ， 在 不 局 位 盐 下 拉 列 表 中 选择 国 ma 草 先 项 ， 单 击 
”证 灾 而 ”上 包 ， 在 系统 弹出 的 “原点 位 置 -用 户 定义 ”对 话 框 的 | 文本 框 中 输入 值 25.0， 
在 国文 本 框 中 输入 值 25.0， 单 击 该 对 话 框 中 的 | 控 钮 ， 系 统 返回 至 “车 削 简 式 粗 车 属 
性 ”对 话 框 ， 其 他 参数 采用 系统 默认 设置 值 。 

Step2. 设 置 冷却 方式 。 单 击 基 ER | 拉 乌 ， 系 统 弹出 “Coolant.,.” 对 话 框 ， 在 Ia 
(切削 液 ) FF 拉 列 表 中 选择 用 过 页， 单 击 该 对 话 框 中 的 | 护 钮 ， 关闭 “Coolant...” 对 话 
框 。 




















Stage4. 设置 加 工 参数 


在 “车 削 简 式 粗 车 属性 ”对 话 框 中 单 击 同 测 丰 地 笋 选项 卡 ， 如 图 8.11.5 所 示 ， 采 用 系 
统 默 认 的 参数 设置 值 。 单 讲话 人 zig， 此 时 生成 的 刀具 路 径 如 图 8.11.6 所 示 。 





Stage5. 加 工 仿真 


Step1. 刀 路 模拟 。 

(1) 在 “操作 管理 ”中 单 击 上 一 步 创 建 好 的 刀 路 节点 ， 系 统 弹出 “ 刀 路 模拟 ”对 话 杠 
及 “思路 模拟 控制 ”操控 板 。 

(2) 在 “ 刀 路 模拟 控制 ”操控 板 中 单 击 甩 按钮， 系统 将 开始 对 刀具 路 径 进行 模拟 ， 在 
“ 刀 路 模拟 ”对 话 框 中 单 市 S| 护 钮 。 

Step2. 实体 切削 验证 。 

(1) 在 “操作 管理 ”中 单 击 呈 按钮， 然后 单 击 “验证 选 定 操作 ”按钮 驴 ， 系 统 弹出 
“Mastercam 模拟 器 ”对 话 框 。 

(2) 在 “Mastercam 模拟 器 ”对 话 框 中 单 击 全 按钮， 系统 将 开始 进行 实体 切削 仿真 ， 
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结果 如 图 8.11.7 所 示 ， 单 击 ”按钮 。 
Step3. 保存 加 工 结果 。 选 择 下 拉 菜单 文件 各) ”mm 条 ”上 公款 (5 命令， 即 可 保存 加 工 结 
果 。 


入 车 削 简 式 粗 车 属性 
简 式 加 工 四 具 参数 ” 简 式 相 车 参数 | 











让] 家 切 步 进 里 : 





一 一 
区 同 | 碗 生生 币 区 是 
X 方向 祷 留 里 : ee 
人 器 2 和 
二 [Lb 
z 方向 预 留 里 : 
0D. 
进 刀 里 : 
EE DA... | 
退 刀 里 ， 
0.0 


毛坯 器 列 


调整 毛坯 局) . | 





图 8.11.5 “人 简 式 粗 车 参数 ”选项 卡 


i = m= ul 





图 8.11.6 “刀具 路 径 





图 8.11.7 仿真 结果 





Re C7 到 
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采用 简 式 精 车 方式 进行 加 工时 ， 可 以 先 不 选择 加 工 模 型 ， 其 加 工 模型 可 以 通过 此 加 工 
方式 特有 的 “ 简 式 精 车 参数 ”来 定义 加 工 模型 ， 也 可 以 选择 一 个 先前 的 粗 加 工 模 型 作为 简 
式 精 车 的 加 工 对 象 。 下 面 还 是 以 前 面 的 模型 LATHE_QUIK.MCX 为 例 ， 紧 接着 8.11.1 节 的 
操作 来 继续 说 明 图 8.11.8 所 示 的 简 式 精 车 的 一 般 步 又 ， 其 操作 步骤 如 下 。 


“my 一 


b) 加 工 工件 c) 加 工 结果 
图 8.11.8 ” 简 式 精 车 











Stage1. 选择 加 工 类 型 


选择 下 拉 菜 单 刀 路 (1T) ss 简 式 加 工人 8) sy> 了 这 禧 车 (F)... 命令 ,系统 弹出 “车 削 简 
式 精 车 属性 ”对 话 框 。 


Stage2. 选择 刀具 


Step1. 在 “车 削 简 式 精 车 属性 ”对 话 框 中 选择 “T0303 R0.8 ”刀具 ， 在 硅油 转 康 :| 广 本 
框 中 输入 值 1500.0， 并 选中 区 吾 单 选项 ， 在 原 号 位 盘 “下拉 列表 中 选择 | 日 先 项 ， 单 击 
， 定 炙 而 ”上 包 ， 在 系统 弹出 的 “原点 位 置 -用 户 定义 ”对 话 框 的 | 四 文本 框 中 输入 值 25.0， 
在 四 文本 框 中 输入 值 25.0， 单 击 该 对 话 框 中 的 .下 | 扩 钮 ， 系 统 返回 到 “车 削 简 式 精 车 属 
性 ”对 话 框 ， 其 他 参数 采用 系统 默认 设置 值 。 

Step2. 设置 冷却 方式 。 单 击 ceaj 御 |， 系统 弹出 “Coolant...” 对 话 框 , 在 9 
(切削 液 ) 下 拉 列 表 中 选择 国 国光 项 ， 单 击 该 对 话 框 中 的 | 拉 乌 ， 关 闭 “Coolant...” 对 
话 框 。 























Stage3. 设置 加 工 参 数 
在 “车 削 简 式 精 车 属性 ”对 话 框 中 单 击 由 王 直 地 笋 选项 卡 ， 如 图 8.11.9 所 示 ， 此 时 系 


统 自动 提取 了 上 一 个 简 式 粗 车 的 外 形 ， 其 余 采 用 系统 默认 的 参数 设置 值 。 单 击 玫 寺 | 护 钮 ， 
此 时 生成 刀具 路 径 如 图 8.11.10 所 示 。 





Stage4. 加 工 仿真 


Step1. 思路 模拟 。 





(1) 在 “操作 省 理 ” 中 单 击 上 一 步 创 建 好 的 思路 节点 ， 系 统 弹出 “思路 模拟 ”对 话 框 
及 “ 刀 路 模拟 控制 ”操控 板 。 


入 车 削 简 式 精 车 属性 加 
答 式 加 工 四 具 参数 ” 简 式 精 车 参数 | 













画 FE 


匠 切入/ 切 出 0)... | 
lw 延伸 外 形 圣 毛坯 


寺 整 外 形 禾 止 昧 血 ).. . | 





图 8.11.9 “ 简 式 精 车 参数 ”选项 卡 





(2) 在 “ 刀 路 模拟 控制 ”操控 板 中 单 击 大 | 按钮， 系统 将 开始 对 刀具 路 径 进行 模拟 ， 结 
果 与 图 8.11.10 所 示 的 刀具 路 径 相 同 ， 在 “ 刀 路 模拟 ”对 话 框 中 单 击 是 S | 控 钮 。 

Step2. 实体 切削 验证 。 

(1) 在 刀 忠 选项 卡 中 单 击 *% 按 钮 ， 然 后 单 击 “ 验 证 选 定 操作 ”按钮 加 ， 系 统 弹出 
“Mastercam 模拟 器 ”对话 框 。 

(2) 在 “Mastercam 模拟 器 ”对 话 框 中 单 击 人 按钮 ， 系 统 将 开始 进行 实体 切削 仿真， 
结果 如 图 8.11.11 所 示 ， 单 击 ”按钮 。 


L Ly 





图 8.11.10 “刀具 路 径 图 8.11.11 仿真 结果 


Step3. 保存 加 工 结果 。 选 择 下 拉 菜 单 产 信 esp 四 衬 守 (5) 命令 ， 即 可 保存 加 工 结 
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8.11.3 简 陈 径 疝 村 前 








采用 简 式 径 向 车 削 方 式 进行 加 工 与 使 用 径 向 车 削 加 工 的 加 工 方法 基本 相同 ， 也 需要 设 
置 加 工 模型 , 然后 再 对 其 参数 进行 设置 。 下面 还 是 以 前 面 的 模型 LATHE_QUIK.MCX 为 例 ， 
紧 接 着 8.11.2 节 的 操作 来 继续 说 明 图 8.11.12 所 示 的 简 式 径 向 车 削 的 一 般 步 又, 其 操作 步骤 
如 下 。 


Tn: 


a) 2D 图 形 b) 加 工 工件 c) 加 工 结果 
图 8.11.12 和 人 简 式 径 向 车 削 

















Stage1. 选择 加 工 类 型 





Step1. 选择 命令 。 选 择 下 拉 菜 单 也 营 四 ”eb> | 笛 开 加工 (9) esp 0 记 色 向 车 (0) 合 
令 ， 系 统 弹 出 图 8.11.13 所 示 的 “ 简 式 径 向 车 选项 ”对 话 框 。 








图 8.11.13 “和 人 简 式 径 向 车 选项 ”对 话 框 


Step2. 定义 加 工 边界 ,。 选中 信号 单 选项 , 单 击 2| 扩 钮 ,在 图 形 区 依次 选取 图 8.11.14 
所 示 的 两 个 点 ( 右 端 坚 直线 的 上 端点 和 左 端 坚 直 线 的 下 端点 )， 然 后 按 Enter 键 ， 系 统 弹 出 
“车 削 简 式 径 向 车 属性 ”对 话 框 。 














26 图 8.11.14 ”定义 加 工 轮廓 


第 84 章 Mastercam X8 手 便 加 工 er 一 





Stage2. 选择 刀具 





step1. 在 “车 削 简 式 径 向 车 属性 ”对 话 框 中 双击 系统 默认 的 刀具 ， 系 统 弹出 “定义 刀 
具 ” 对 话 框 ， 在 “定义 刀具 ”对 话 框 中 单 击 局 选项 卡 ， 在 ?J 呈 国 形 区 域 的 训 文 本 框 中 输 
入 值 10， 在 国文 本 框 中 输入 值 1.5， 单 击 该 对 话 框 中 的 寺 控 钮 ， 系 统 返 回 到 “车 削 简 
式 径 向 车 属性 ”对 话 框 。 

Step2. 在 译 钢管 速 : 文本 框 中 输入 值 800.0， 并 选中 国 开 单 选项 ， 在 大 总 位置 = 下 拉 列 表 
中 选择 国 B33 时 4 沁 ， 单 币 ， 定 屎 而 必 钮 ， 在 系统 弹出 的 “原点 位 置 -用 户 定义 ”对 话 框 
的 国文 本 框 中 输入 值 25.0， 在 国文 本 框 中 输入 值 25.0， 单 市 该 对 话 框 中 的 大 轩 护 钮 ， 系 
统 返 回 至 “车 削 简 式 径 向 车 属性 ”对 话 框 ， 其 他 参数 采用 系统 默认 设置 值 。 

Step3. 设置 冷却 方式 。 单 市 已 0 过 钮 ,系统 弹出 “Coolant...” 对 话 框 , 在 国 6 
(切削 液 ) 下 拉 列 表 中 选择 国 六 贰 ， 单 击 该 对 话 框 中 的 2 | 拉 乌 ， 关 闭 “Coolant...” 对 
话 框 。 






































Stage3. 设置 加 工 参 数 





Step1. 在 “车 削 简 式 径 向 车 属性 ”对 话 框 中 单 击 导 2 答 同 二 出 计划 宣 训 选项 卡 , 切换 到 “ 简 
式 径 向 车 削 形 式 参数 ”界面 ， 选 中 区 毛坯 用 于 外 边界 复 选 框 。 

Step2. 在 “车 削 简 式 径 向 车 属性 ”对 话 框 中 单 击 简 式 中 楼 车 肖 | 孝 数 选项 卡 ， 切 换 到 “ 简 
式 四 模 车 削 参 数 ” 界 面 , 单 击 忆 起 | 掖 钮 ,系统 弹出 “切入 ”对 话 框 , 在 第 -个 路 径 切 六 
选项 卡 中 选中 区 硼 思 单 选项 ， 单 击 第 二 个 路 径 切 六 选项 卡 ， 在 固定 方 同 区 域 中 选中 仿 得 直 单 先 
项 ， 单 击 “ 切 入 ”对 话 框 中 的 oe 上 控 钮 ， 关 闭 “ 切 入 ”对 话 框 。 

Step3. 单 击 “ 车 削 简 式 径 向 车 属性 ”对 话 框 中 的 基因 按 钮 ， 完 成 加 工 参数 的 设置 ， 
此 时 生成 刃具 路 径 如 图 8.11.15 所 示 。 




















二 二 


图 8.11.15 “刀具 路 径 





Stage4. 加 工 仿真 


Step1. 思路 模拟 。 

(1) 在 “操作 管理 ”中 单 击 上 一 步 创建 好 的 刀 路 节点 ， 系 统 弹出 “思路 模拟 ”对 话 框 
及 “思路 模拟 控制 ”操控 板 。 

(2) 在 “ 刀 路 模拟 控制 ”操控 板 中 单 击 大 按钮， 系统 将 开始 对 刀具 路 径 进行 模拟 ， 结 
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果 与 图 8.11.15 所 示 的 刀具 路 径 相同 ， 在 “ 刀 路 模拟 ”对 话 框 中 单 击 且 | 扩印 。 

Step2. 实体 切削 验证 。 

(1) 在 刀 路 选项 卡 中 单 击 屿 按钮 ， 然 后 单 击 “ 验 证 选 定 操作 ”按钮 胎 ， 系 统 弹出 
“Mastercam 模拟 器 ”对 话 框 。 

(2) 在 “Mastercam 模拟 器 ”对 话 框 中 单 市 @ 护 钮 ， 系 统 将 开始 进行 实体 切削 仿真， 
结果 如 图 8.11.16 所 示 ， 单 击 ” 按钮 。 


be 





图 8.11.16 ”仿真 结果 


Step3. 保存 加 工 结 果 。 选 择 下 拉 菜 单 文件 Fp 四 祭 寺 (5) 命令 ， 即 可 保存 加 工 结 
果 。 


8.12 本 削 循环 


车 前 循环 加 工 可 以 通过 调用 机 床 控 制 系统 的 循环 指令 〈 如 G71 等 )， 从 而 使 得 后 处 理 
后 的 程序 傈 党 ， 而 且 便 于 操作 人 员 的 修改 。 





8.12.1 粗 车 循环 





粗 车 循环 的 实际 刀 其 路径 与 前 面 所 述 的 粗 车 加 工 相 似 ， 但 是 选项 卡 的 参数 设 首要 相对 
何 音 一些， 外 形 重复 车 十 适用 于 外 形 有 曲线 的 线条 加 工 。 下 和 面 以 图 8.12.1 所 示 的 模型 为 例 
讲解 外 形 重 复 和 车 削 加 工 的 一 般 过 程 ， 其 操作 步 又 如 下 。 


TH 人 -全 


a) 2D 图 形 b) 加 工 工 件 c) 加 工 结 采 








图 8.12.1 外 形 重复 车 削 


第 (8) 章 Mastercam X8 车 创 加 工 





Stage1. 进入 加 工 环境 


打开 文件 D:\mcx8.1\work\ch08.12\LATHE_CYCLE_ROUGH.MCX, 模型 如 图 8.12.2 所 





图 8.12.2 ”打开 模型 


Stage2. 设置 工件 和 来 爪 








Step1. 在 “操作 管理 ”中 单 击 山 属性- Lathe Defaat 好 节点 前 的 “+” 号 ， 将 该 节点 展 
开 ， 然 后 单 击 鲍 所 二 设置 节点 ， 系 统 弹出 “机 床 群 组 属性 ”对 话 框 。 

Step2. 设置 工件 的 形状 。 在 “机 床 群 组 属性 ”对 话 框 的 在 士 区 域 中 选择 立 主 轴 选项 ， 
单 击 二 属性 :| 按钮 ， 系 统 弹出 “机 床 组 件 管理 器 - 毛 坏 ”对话 框 。 

Step3. 设置 工件 的 尺寸 。 在 “机 床 组 件 管理 器 - 毛坯 ”对话 框 中 单 市 大庆 和 于 
钮 ， 然 后 在 图 形 区 选取 图 8.12.3 所 示 的 两 点 〈 点 二、 点 2 的 位 置 大 致 如 图 所 示 即 可 )， 系 统 返 
回 到 “机 床 组 件 管理 器 - 毛坯 ”对 话 框 ,在 外 公 : 文本 框 中 输入 值 50.0， 在 监 必 :文本 框 中 输 
入 值 130.0， 在 鞠 向 位 置 区 域 的 | 加 文本 框 中 输入 值 0.0， 其 他 参数 采用 系统 默认 设置 值 ， 单 击 
区 车 床 这 寞 和 兴 包 查看 工件， 如 图 8.12.4 所 示 。 按 Enter 键 ， 然 后 在 “机 床 组 件 管 
理 器 - 毛坯 ”对 话 框 中 单 击 国 和 按钮， 系统 返回 至 “机 床 群 组 属性 ”对 话 框 。 



































~ 
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下 
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图 8.12.3 ”定义 工件 位 置 图 8.12.4 预 贤 工件 形状 和 位 置 

Step4. 设置 夹 扑 的 形状 。 在“ 机床 群 组 属性 ”对 话 框 的 下 几 区 域 中 选择 全 在 主 轴 选项 ， 
单 击 一 属性 .| 按钮 ， 系 统 弹出 “机 床 组 件 管理 器 - 卡 扑 ”对话 框 。 

Step5. 设置 夹 爪 的 尺寸 。 在 “机 床 组 件 管理 器 - 卡 爪 ”对 话 框 中 设置 参数 , 如 图 8.12.5 
所 示 。 

Step6， 单 市 时 基业 车 床 这 办、 所 乌 杏 看 夹 爪 ， 如 图 8.12.6 所 示 。 按 Enter 键 ， 然 
后 在 “机 床 组 件 管理 器 ~ 卡 爪 ”对话 框 中 单 击 必 雪 习 钮 ， 系 统 返 回 到 “机 床 群 组 属性 ” 
对 话 框 。 

Step7. 在 “机 床 群 组 属性 ”对 话 框 中 单 击 26| 护 钮 ， 完 成 工件 和 夹 爪 的 设 园 。 
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机 床 组 件 管理 释 - 卡 爪 | 
na 


几何 图 形 | 


半 透 明 
一 


位 站 
lw 根据 毛坯 
厂 来 入 最 太 的 直径 处 


来 持 长 度 : 














外 径 提 





由 两 点 产生 此) . | 





_¥v|%| ?| 


图 8.12.5 “机 床 组 件 管理 器 - 卡 爪 ”对 话 框 




















加 8.12.6 ”预览 夹 爪 形状 和 位 置 
Stage3. 选择 加 工 类 型 


Step1. 选择 下 拉 菜 单 思路 (T) sp 循环 加 工人 N) sl x 粗 车 (R)... 命令 ， 系统 弹 
出 “输入 新 NC 名 称 ” 对 话 框 ， 采 用 系统 默认 的 NC 名 称 ， 单 击 上 要 下 按钮 ， 系 统 弹出 “ 虽 
连 ” 对 话 框 。 








Step2. 定义 加 工 轮 廊 。 在 “ 帅 连 ” 对 话 框 中 选中 | 癌 堵 往复 选 框 。 确 认 | 罗 外 扩 钮 被 按 
下 ,然后 在 图 形 区 中 从 右 侧 开始 依次 选取 图 8.12.7 所 示 的 轮廓 ， 单 击 半 | 校 钮 ， 系 统 弹 出 
“车 削 循 环 粗 车 属性 ”对 话 框 。 























图 8.12.7 ”定义 加 工 轮 请 
Stage4. 选择 刀具 


Step1. 在 “车 削 循环 粗 车 属性 ”对 话 框 的 局 旺 攻 者 数 选项 卡 中 选择 “TO0101 R0.8 OD 
ROUGH RIGHT -80 DEG” 刀 具 ， 在 | 进 莉 率 : 文本 框 中 输入 值 0.3， 并 选中 二 受 兴 ?站 单 选项 
在 支 拍 管 种 :文本 框 中 输入 值 800.0， 并 选中 全 到 和 单 选项 ， 在 蛛 加 位 点 下 拉 列 表 中 选择 
选项 。 


Step2. 设置 冷却 方式 。 单 市 二 这 乌 ， 系统 漳 出 “Coolant...” 对 话 框 , 在 钙 闻 
(切削 液 ) 下 拉 列 表 中 选择 国 国 业 项 ， 单 击 该 对 话 框 中 的 | 扩 钮 ， 关 闭 “Coolant...” 对 话 框 。 











Stage5. 设置 加 工 参数 
Step1. 在 “车 削 循 环 粗 车 属性 ”对 话 框 中 单 击 卓 囊 扯 攻 者 笋 选项 卡 ， 切 换 到 “循环 粗 车 
参数 ”界面 ， 设 置 加 工 参 数 如 图 8.12.8 所 示 ， 其 余 选 项 采用 系统 默认 设置 。 


刀 路 参数 ”循环 粗 车 参数 | 











X 安全 高 度 
ee E.0 | EE 
Z 方向 预 留 量 0) : 切削 深度 0 : 让 | 攻 司 
pb.2 | Eo | 且 
则 和 处 
X 方向 预 留 量 0) : 退出 长 度 (R): 走 图 角 : 
[ES 
方 器 区 切入/ 切 出 .| 
X46.0 2Z5.0 





强 FD.2 
GT1 Pxxx Qxxx UO.4 WO.2 FO.3 S800 


三 改 为 一 般 车 削 


三 延伸 外 形 至 毛坯 
崩 吾 外形 胰 焉 续 岗 局 


显示 轮廓... | 








“循环 粗 车 参数 ”选项 卡 


图 8.12.8 
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step2. 单 击 “ 车 削 循环 粗 车 属性 ”对 话 框 中 的 时 | 沪 钮 ， 完 成 加 工 参 数 的 设置 ， 此 
时 生成 的 刀具 路 径 如 图 8.12.9 所 示 。 








图 8.12.9 ”刀具 路 径 
Stage6. 加 工 仿真 


Step1. 思路 模拟 。 

(1) 在 “操作 管理 ”中 单 击 上 一 步 创建 好 的 刀 路 节点 ， 系 统 弹出 “思路 模拟 ”对 话 框 
及 “思路 模拟 控制 ”操控 板 。 

(2) 在 “ 刀 路 模拟 控制 ”操控 板 中 单 击 大 | 按钮 ， 系 统 将 开始 对 刀具 路 径 进行 模拟 ， 结 
果 与 图 8.12.9 所 示 的 刀具 路 径 相 同 ， 在 “ 刀 路 模拟 ”对 话 框 中 单 击 用 浊 按钮 。 

Step2. 实体 切削 验证 。 

(1) 在 “操作 控制 ”中 单 击 M% 按 钮 ， 然 后 单 击 “ 验 证 选 定 操作 ”按钮 加， 系统 弹出 
“Mastercam 模拟 器 ”对 话 框 。 

(2) 在 “Mastercam 模拟 器 ”对 话 框 中 单 市 @ 扶 钮 ， 系 统 将 开始 进行 实体 切削 仿真 ， 
结果 如 图 8.12.10 所 示 ， 单 击 “ 按钮 。 





图 8.12.10 ”仿真 结果 


Stage7. 后 处 理 





Step1. 在 “操作 控制 ”中 确认 髓 1- 车 削 僻 帮 车 -[Wcs: TOP] - [ 门 具 平面: 车 床 左上 角 ] 节点 被 选 
中 ， 然 后 单 击 虱 | 按 钮 ， 系 统 弹出 “后 处 理 程序 ”对 话 框 。 

step2. 采用 系统 默认 的 参数 , 在 “后 处 理 程序 ”对 话 框 中 单 市 按钮 ,系统 弹出 “ 另 
存 为 ”对 话 框 ， 选 择 合适 存放 位 置 ， 单 击 [对 @_| 护 钮 。 

Step3. 完成 上 步 操 作 后 ， 系 统 弹 出 图 8.12.11 所 示 的 “Mastercam Code Expert 编辑 器 ” 
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窗口 ， 从 中 可 以 观察 到 系统 已 经 生成 了 NC 程序 。 
Step4. 保存 模型 。 选 择 下 拉 菜 单 文件 下 ”=> 加 祭 寺 (5 命令 ， 即 可 保存 加 工 结果 。 





中 :加 国 二 三 |“ 入 和 LATHE CYCLE_ROUGH.NC -Mastercam...— 


视 荧 NC 画 数 


画 回 面 大 | 曾 


短 辑 ”通信 同上 本 ”刀具 常用 工具 


LATHE CYCLE ROUGH NC 关 
对 


{DATE=DD-MM-—YY 一 10-10-1 TIME=HH:MM — 11:45} 

{MCE FILE 一 D:\MCXB.1\WOREVCHOS.12%LATHE CYCLE ROUGH .MCX-4 
{NC FILE 一 D:\MCXE.1\WOREN\CHOB.12%\LATHE CYCLE ROUGH.NC)} 
{MATERIAL 一 ALUMINUM MM 一 2024) 

G21 

fIDOL 一 1 OFFSET 一 1) 

{OD ROUGSH RIGHT — BO DEG. INSERT 一 CHMG 12 04 0B) 

GO TOLOL1 

全 18 

G9 5800 MDO3 


Qo000 
{PROGRAM NAME 一 LATHE CYCLE ROUGH} | 


于 
2 
3 
四 
号 
各 
下 
各 
局 


行 742 列 1 732 Byte 





8.12.11 “Mastercam Code Expert 编辑 器 ”窗口 


8.12.2 ” 精 车 循环 





精 车 循环 的 实际 刀具 路 径 与 前 面 小 节 所 述 的 精 车 加 工 相 似 ， 但 是 参数 设置 要 相对 简单 
一 些 。 下 面 以 图 8.12.12 为 例 ， 讲 解 精 车 循环 加 工 的 一 般 过 程 ， 其 操作 步骤 如 下 。 


全 -个 


a) 加 工 工件 b) 加 工 结 
图 8.12.12” 精 车 循环 





Stepl. 选择 下 拉 菜 单 了 芋 > 话 于 站 工作 > aiE 精 车 人 四- .和 命令 ， 系 统 弹 出 
“车 削 循环 精 车 属性 ”对 话 框 。 

Step2. 选择 刀具 。 在 “和 车削 循环 精 车 属性 ”对 话 框 中 选择 “T1212 R0.8 OD RIGHT 55 
DEG” 刀 具 ， 在 | 进 辣 率 : 文本 框 中 输入 值 0.1， 并 选中 二 毫米 / 转 单 选项 ， 在 塘 负 转速: 文本 框 
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中 输入 值 1200.0， 并 选中 全 要 虽 单 选项 。 

Step3. 设置 冷却 方式 。 单 击 ceo | 拉 包 ， 系统 弹出 “Coolant...” 对 话 框 ， 在 下 sc 
(切削 液 ) 下 拉 列 表 中 选择 国生 让 项 ， 单 击 该 对 话 框 中 的 旺 和 | 按钮， 关闭 “Coolant ..” 对 话 框 。 

Step4. 设置 循环 精 车 参数 。 在 “车 削 循环 精 车 属性 ”对 话 框 中 单 击 逢 证 精 相 区 妆 选项 
卡 ， 切 换 到 “循环 精 车 参数 ”界面 ， 采 用 系统 默认 参数 设置 但 。 

Step5. 生成 刀具 路 径 。 单 击 “ 和 车 前 循 环 精 车 属性 ” 对 话 框 中 的 上 | 按钮 ， 此 时 生成 
的 刀具 路 径 如 图 8.12.13 所 示 。 

















图 8.12.13 ”刀具 路 径 


说 明 : 读者 可 参考 粗 车 循环 中 的 操作 方法 ， 进 行 后 处 理 的 检验 。 
Step6. 保存 模型 。 选 择 下 拉 菜 单 广告 ”ee 四 所 守 ( 引 命令 ， 即 可 保存 加 工 结果 。 





8.12.3 外形 重复 循环 


外 形 重 复 车 削 与 前 面 所 述 的 车 削 加 工 相 似 ， 但 是 选项 卡 的 参数 设置 要 相对 人 稍 单 一 些 ， 
外 形 重复 车 削 适 用 于 外 形 有 曲线 的 线条 加 工 。 下 面 以 图 8.12.14 所 示 的 模型 为 例 讲解 外 形 重 
复 车 前 加 工 的 一 般 过 程 ， 其 操作 步骤 如 下 。 








a) 2D 图 形 b) 加 工 工件 c) 加 工 结 果 


图 8.12.14 外形 重 复 车 前 
Stage1. 进入 加 工 环境 


打开 文件 D:\mcx8.1\work\ch08.12\COUTOUR_LATHE PATTEN.MCX ， 模 型 如 图 
8.12.15 所 示 。 





图 8.12.1$ ”打开 模型 
Stage2. 设置 工件 和 夹 扑 


Step1. 在 “操作 管理 ”中 单 击 业 属性 - Lathe Defamt 员 节 点 前 的 “4” 号， 
开 ， 然 后 单 击 鲍 毛坯 设置 节点 ， 系 统 弹出 “机 床 群 组 属性 ”对 话 框 。 

Step2. 设置 工件 的 形状 。 在 “机 床 群 组 属性 ”对 话 框 的 重 坯 区域 中 单 击 一 属性 
钮 ， 系 统 弹出 “机 床 组 件 管理 器 - 毛坯 ”对 话 框 。 

Step3. 设置 工件 的 尺寸 。 在“ 机床 组 件 管理 器 - 毛坯 ”对 话 框 中 单 击 且 庆生; 
钮 ， 然 后 在 图 形 区 选取 图 8.12.16 所 示 的 两 点 (点 1 为 最 右 端 竖 直 线 与 轴 的 中 心 线 的 交点 ， 
点 2 的 位 置 大 致 如 图 所 示 即 可 )， 系 统 返 回 到 “机 床 组 件 管理 器 - 毛坯 ” 对 话 框 , 在 | 只 权 文 
本 框 中 输入 值 130.0, 在 蜂 朗 -文本 框 中 输入 值 380.0, 在 各 协 各 村 区 域 的 医 文 本 框 中 输入 值 0.0， 
其 他 参数 采用 系统 默认 设置 值 ， 单 击 且 预览 计 床 过 呈 | 人 疼 钮 查看 工件 ， 如 图 8.12.17 所 
示 。 按 Enter 键 ， 然 后 在 “机 床 组 件 管理 器 - 毛坯 ”对 话 框 中 单 击 用 归 虽 按钮 ， 系 统 返回 至 
“机 床 群 组 属性 ”对 话 框 。 














8.12.16 ”定义 工件 位 置 


钮 ， 系 统 弹出 “机 床 组 件 管理 器 - 卡 爪 ”对 话 框 。 

Step5. 设置 夹 爪 的 尺寸 。 在 “机 床 组 件 管理 器 - 卡 爪 ” 对 话 框 中 单 击 国 二 记 生 0、 
按钮 ， 然 后 在 图 形 区 选取 图 8.12.18 所 示 的 两 点 (两 点 的 位 置 大 致 如 图 所 示 即 可 )， 系 统 返 
回 到 “机 床 组 件 管理 器 - 卡 扑 ”对话 框 。 











| se 
dy 


上 这 


8.12.18 ”定义 夹 爪 位 置 
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Step6. 设置 参数 如 图 8.12.19 所 示 ， 单 市 预 吕 硅 床 沪 界外 ”““ 必 乌 查 看 夹 爪 ， 如 图 
8.12.20 所 示 。 按 Enter 键 ， 然 后 在 “机 床 组 件 管理 器 - 卡 爪 ”对 话 框 中 单 击 用 | 控 钮 ， 
返回 到 “机 床 群 组 属性 ”对 话 框 。 

Step7. 在 “机 床 群 组 属性 ”对 话 框 中 单 击 旺季 | 近 钮 ， 完 成 工件 和 夹 下 的 设置 。 


机 床 组 件 管理 器 - f 乓 站 
nt? | 


名 称 :| 卡 扑 [Lett Spindle Group) 


几何 图 形 | 


半 透 明 
Bs [本 颜色 : 区 | 本 | 不 透 朋 透明 
上 一 一 


位 置 

厂 根据 毛 二 

由 严 各 尖 的 直径 
志 持 放 度 : 


Eo 0 






外 径 刘 外 径 起 


图 8.12.19 “机 床 组 件 管理 - 卡 爪 ”对 话 框 





ED 图 8.12.20 ”预览 夹 不 形状 和 位 置 
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Stage3. 选择 加 工 类 型 

Step1. 选择 下 拉 菜 单 思路 (7T)} ss 循环 加 工 (MN) mm 中 图 论 鼻 生 辑 工 (BE)... 命 今 ， 
统 弹出 “输入 新 NC 名 称 ” 对 话 框 ， 采 用 系统 默认 的 NC 名 称 ， 单 市 三 寺 | 校 钮 ， 系 统 弹出 
“ 申 连 ” 对 话 框 。 

Step2. 定义 加 工 轮廓 。 在 该 对 话 框 中 单 击 靶 池 校 钮 ,然后 在 图 形 区 中 从 右 侧 开始 选取 
图 8.12.21 所 示 的 轮廓 ， 单 市 | 按钮 ， 系 统 弹出 “车 前 循环 模式 属性 ”对 话 框 。 








Stage4. 选择 刀具 


Step1. 在 “和 车削 循环 模式 属性 ”对 话 框 中 选择 “T2121 R0.8 OD FINISH RIGHT-35 DEG” 
刀具 ， 在 | 进 莉 率 : 文本 框 中 输入 值 0.15， 并 选中 二 县 尖 ! 苇 单 选项 ， 在 二 提 拉 证 文本 框 中 输入 
值 1000.0, 并 选中 国 开 4 单 选项 ; 在 ;大 点 位置 = 下 拉 列 表 中 选择 加 宝生 ji 半 贡 , 单 击 定 Xo) | 
按钮 ， 在 系统 弹出 的 “原点 位 置 -用 户 定义 ”对 话 框 的 下文 本 框 中 输入 值 25.0， 在 国文 本 
框 中 输入 值 100.0， 单 击 该 对 话 框 中 的 攻 生 | 按 组 ， 系 统 返回 到 “和 车削 循环 模式 属性 ”对 话 
框 ， 其 他 参数 采用 系统 默认 设置 值 。 

Step2. 设置 冷却 方式 。 单 击 上 ES | 拉 忽 ， 系统 弹出 “Coolant...” 对 话 框 ， 在 sm 
〈 切 前 液 ) 下 拉 列 表 中 选择 加 和, 半 苹 ， 单 击 该 对 话 框 中 的 车 4 关闭 “Coolant...” 对 话 框 。 

step3. 设置 刀具 角度 。 在 “车 削 循 环 模式 属性 ”对 话 框 中 单 市 因 晤 二 谨 回 上 钮 ， 系 
统 弹 出 “刀具 角度 ”对 话 框 ， 在 四 明度 区 域 的 文本 框 中 输入 值 4.0， 如 图 8.12.22 所 示 ， 单 
市 该 对 话 框 中 的 大全 护 钮 ， 关 闭 “ 思 具 角 度 ” 对 话 框 。 


























下 J 方 由 )..…. | 进 贤 方 回 中 1 





图 8.12.22 “刀具 角度 ”对 话 框 
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Stage5. 设置 加 工 参 数 


在 “车 削 循环 模式 属性 ”对 话 框 中 单 击 外 形 吝 县 车 恒生 数 选项 卡 ， 切 换 到 “外 形 重复 车 
削 参 数 ”界面 , 设置 加 工 参数 如 图 8.12.23 所 示 , 单 击 “车 浊 循 环 模式 属性 ?对 话 框 中 的 用 | 
按钮 ， 完 成 加 工 参 数 的 设置 ， 此 时 生成 的 刀具 路 径 如 图 8.12.24 所 示 。 













刀 路 参数 “外 形 重 夏 车 肖 | 戎 数 | 


so | hk 
外 开 科 kh 正 角度 : [76.0 局 ni 
径 向 切削 间距 : ”切削 次 数 : | 计算 机 "| 
En [5 人 昼 | 村 宝 制 着 中 
下 让 


出 
EE 


X 方 回 预 留 量 : 





Pp.2 
且 ' 
= 本 四 府 转 负 外 
i ES 
D0.2 


lw A... 
[lw 延伸 外 形 至 主 坏 


] 周 整 外 形 终止 时 避 1 . | 


三 忌 为 一 般 车 汪 


图 8.12.23 “外 形 重复 车 削 参 数 ” 选 项 卡 














图 8.12.24 “刀具 路 径 
Stage6. 加 工 仿真 


Step1. 思路 模拟 。 

(1) 在 “操作 管理 ”中 单 击 上 一 步 创建 好 的 思路 节点 ， 系 统 弹出 “ 刀 路 模拟 ”对 话 框 
及 “思路 模拟 控制 ”操控 板 。 

(2) 在 “思路 柑 拟 控制 ” 操控 板 中 单 击 磊 按钮， 系统 将 开始 对 刀具 路 径 进 行 模拟 ， 结 





果 与 图 8.12.24 所 示 的 刀具 路 径 相 同 ， 在 “ 刀 路 模拟 ”对 话 框 中 单 击 县 旬 掖 钮 。 

step2. 实体 切削 验证 。 

(1) 在 “操作 控制 ”中 单 击 MR 按 钮 ， 然 后 单 击 “ 验 证 选 定 操作 ”按钮 加 ， 系 统 弹出 
“Mastercam 模拟 器 ”对 话 框 。 

(2) 在 “Mastercam 模拟 器 ”对 话 框 中 单 市 按钮 ， 系 统 将 开始 进行 实体 切削 仿真， 
结果 如 图 8.12.25 所 示 ， 单 击 * 按钮 。 












图 8.12.25 仿真 结果 


Step3. 保存 模型 。 选 择 下 拉 菜 单 六 入 下 ”=> 加 等 守 (5) 命令 ， 即 可 保存 加 工 结 果 。 
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章 ”Mastercam X8 线 切割 加 工 





本 章 将 介绍 线 切 割 的 加 工 方法 ， 其 中 包括 线 切 割 加 工 概述 、 外 形 
切割 加 工 和 四 轴 切 割 加 工 。 学 习 完 本 章 之 后 ， 希 望 读者 能 够 熟练 掌握 这 两 种 线 切 割 加 工 方 
法 。 


9.1 概 本 


线 切 割 加 工 是 电 火 花 线 切割 加 工 的 简称 ， 它 是 利用 一 根 运 动 的 线 状 金 属 丝 〈 钼 丝 或 铀 
丝 ) 作为 工具 电极 ， 在 工件 和 金属 经 间 通 以 脉冲 电流 ， 徘 火 论 放电 对 工件 进行 切割 的 加 工 
方法 。 在 Mastercam X8 中 ， 线 切割 主要 分 为 两 轴 和 四 轴 两 种 。 

线 切 制 加 工 的 原理 如 图 9.1.1 所 示 。 工 件 上 预先 打 好 罕 丝 也 ， 电 极 丝 罕 过 该 也 后 ， 经 导 
问 轮 由 储 丝 简 带 动 正 、 反 回 交 蔡 移 动 。 放 置 工 件 的 工作 人 台 按 预 定 的 控制 程序 ， 在 X、Y 两 
个 坐标 方 回 上 做 伺服 进 给 移动 ， 把 工件 切 制 成 形 。 加 工时 ， 策 在 电极 丝 和 工件 间 人 不断 洲 注 
工作 液 。 

















导 问 轮 电极 丝 ”工作 人 台 驱 动 电动 机 脉冲 电源 


储 丝 简 





工作 台电 动机 J 


图 9.1.1 电 火 花 线 切 割 加 工 原理 





线 切割 加 工 的 工作 原理 和 使 用 的 电压 、 电 流 波 形 与 电 火 伦 穿 扎 加 工 相 似 ， 但 线 切 割 加 
工 不 需要 特定 形状 的 电极 ， 减 少 了 电极 的 制造 成 本 ， 缩 短 了 生产 准备 时 间 ， 相 对 于 电 火 花 
穿孔 加 工 生产 率 遍 、 加 工 成 本 低 ， 在 加 工 过 程 中 工具 电极 损耗 很 小 ， 可 获得 较 局 的 加 工 精 
度 。 小 孔 ， 罕 缝 ， 凸 、 四 模 加 工 可 一 次 完成 ， 多 个 工件 可 车 起 来 加 工 ， 但 不 能 加 工 旱 孔 和 
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芯 体 成 形 表面 。 由 于 电 火 花 线 切割 加 工具 有 上 述 特点 ， 在 国内 外 的 发 展 都 比较 迅速 ， 已 经 
成 为 一 种 高 精度 和 高 目 动 化 的 特种 加 工 方法 ， 在 成 形 刀 具 与 难 切 前 材料 、 模 具 制 造 和 郊 密 
复杂 零件 加 工 等 方面 得 到 了 广泛 应 用 。 

电 火 花 加 工 还 有 其 他 许多 方式 的 应 用 ， 如 电 火 花 磨 章 、 电 火花 共 罗 回 转 加 工 、 电 火 论 
表面 强化 和 刻 季 加 工 等 。 电 火花 诺 关 加 工 可 磨 关 加 工 精 密 小 孔 、 深 筷 、 注 壁 孔 及 便 质 合金 
小 模 数 深 刀 ; 电 火 花 共 轿 回 转 加 工 可 加 工 精 密 内 、 外 蝶 纹 环 规 ， 糊 密 内 、 外 苍 轮 等 。 























9.2 ”外形 切割 路 径 





两 轴线 切割 加 工 可 以 用 于 任何 闫 型 的 二 维 轮廓 加 工 。 在 两 轴线 切割 加 工时 ， 刀 有 具 《 钼 
丝 或 钢丝 ) 沿 看 指定 的 刀具 路 径 切 制 工 件 ， 在 工件 上 留 下 细 线 切割 所 留 下 的 轨迹 线 ， 从 而 
使 零件 和 工件 分 离 得 到 所 需 的 零件 。 下 面 以 图 9.2.1 所 示 的 模型 为 例 来 说 明 外 形 切割 的 加 工 
过 程 ， 其 操作 步 又 如 下 。 























D 


a) 2D 图 形 b) 加 工 工 件 c) 加 工 结果 
图 9.2.1 ”外形 切割 加 工 





Stage1. 进入 加 工 环境 


Step1. 打开 原始 模型 文件 D:\mcX8.1\work\ch09.02\WWIRED.MCX。 
Step2. 进入 加 工 环境 。 选 择 下 拉 菜 单 机 床 尖 型 (加 。 = 此 切 间 (可 mm 下 1D) 命令 ， 
系统 进入 加 工 环境 ， 此 时 零件 模型 如 图 9.2.2 所 示 。 


Stage2. 设置 工件 











step1. 在 “操作 管理 ” 中 单 击 册 属性 - Senerie Wire EN 节点 前 的 “4” 号 , 将 该 节点 展开 ， 
然后 单 击 鲍 毛坯 设置 节点 ， 系 统 弹 出 “机 床 群 组 属性 ”对 话 框 。 

Step2. 设 轩 工件 的 形状 。 在 “机 床 群 组 属性 ”对 话 框 的 哑 尖 区 域 选中 他 契 形 单 选项 。 

Step3. 设置 工件 的 尺寸 。 在 “机 床 群 组 属性 ”对 话 框 中 单 击 二 过 加 框 加 “| 掖 钮 ， 系 统 
弹出 “边界 框 ”对 话 框 ， 接 受 系统 默认 的 参数 设置 值 ， 单 市 | 校 钮 ， 系 统 返 回 至 “机 床 
群 组 属性 ”对 话 框 ， 在 和 3 方向 高 度 的 文本 框 中 分 别 输 入 值 150.0、150.0、10.0， 此 
时 该 对 话 框 如 图 9.2.3 所 示 。 
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Step4. 单 击 “ 机 床 群 组 属性 ”对 话 框 中 的 2 及 饲 ， 完 成 工件 的 设置 。 此 时 零件 如 图 
9.2.4 所 示 ， 从 疼 中 可 以 观察 到 零件 的 边缘 多 了 红色 的 双 氮 画 线 ， 双 氮 画 线 围 成 的 图 形 即 
LS 














机 床 群 组 属性 | 
康 件 | 程序 设置 老 坯 设 凋 
[” 显示 
[” 适 本 屏幕 


图 9.2.2 零件 模型 





选择 对 前 EE). ， | 边 寺 框 全 ) 了 范本 呈 吕 | 
-> 所 有 曲面 | 所 有 实体 | 所 有 图 素 | 取消 全 远 | 


vv|%| ?| 


图 9.2.4 显示 工件 图 9.2.3 ” “机床 群 组 属性 ”对 话 框 





Stage3. 选择 加 工 类 型 


Step1. 选择 下 拉 菜 单 了 于 四 ”> 加 | 和 各 命令 ， 系 统 弹 出 “输入 新 NC 名 称 ” 对 
话 框 ， 采 用 系统 默认 的 NC 名 称 ， 单 市 | 护 钮 ， 系 统 弹出 “ 申 连 ”对 话 框 。 

Step2. 设置 加 工区 域 。 在 图 形 区 中 选取 图 9.2.5 所 示 的 曲线 串 ， 然 后 按 Enter 键 ， 完 成 
加 工区 域 的 选择 ， 同 时 系统 弹出 “ 线 切割 路 径 -外形 ” 对 话 框 。 





_- 选取 此 曲线 中 


图 9.2.5 加 工区 域 


Stage4. 设置 加 工 参 数 











Step1. 在 “ 线 切 割 路 径 -外 形 ” 对 话 框 的 左 侧 节点 中 单 击 脑 更 庆 上 大生 于 节点 , 结果 如 图 9.2.6 
所 示 ， 然 后 单 击 贺 | 控 钮 ， 系 统 弹 出 图 9.2.7 所 示 的 “编辑 库 ” 对 话 框 ， 采 用 系统 默认 的 参 
数 设 置 值 ， 单 击 羡 | 扩 钮 ， 系 统 返 回 至 “ 线 切割 路 径 - 外 形 ” 对 话 框 。 









~ 线 切 划 了 路径 类 型 











维度 : 





绪 切 割 直径 : 
补正 : 





EE 











编辑 库 


Ci:Nusers\public\documents\shared mcamxB "wire\Power \WIRE MM. PFOWER 


pe 选项 
5 关羽 到 线 切 害 
起 始 路 径 号 一 电源 
填 茵 油槽 
-路 径 号 五” 妆 
坊 置 1 条 件 代码 : [lol 进 给 率 : |o.0 








加 | 器 




















线 径 [0. 305 
切线 半径 [0. 1525 














放电 间隙 [0.0 
应 用 附加 坊 置 到 : 
毛坯 预 留 量 。 [0.0 全 程序 坐标 
个 机 床 偏 置 登记 











总 仿 下 
路 径 注释 














图 9.2.6 


“ 线 切 割 / 电 源 ” 设 置 界 面 


娃 择 库 (3)... 区 Auserspublieadaocunenmnts'shared mi 而 | 表 库 习 ).. . | 


路 笃 
袁 音 : 
a 
切线 半径 : 





天 电 间 障 : 
总 帆 直 : 
路 径 注 释 


[ 秒 件 忆 码 : 


加 305 
加 1525 


区 52 


图 9.2.7 


登记 5 


lint ” 。 进 纵 率 
po 登记 日 
po 登记 7 
oo We 
po ”登记 9 
po 滞 记 10 





“编辑 库 ” 对 话 杠 


9.2.7 所 示 的 “编辑 库 ” 对 话 框 中 部 分 选项 的 说 明 如 下 。 


:十 二 
六 忌 : 


到 表 库 tL)... 


-路径 文本 框 : 用 于 在 当前 的 资料 库 中 指定 编辑 参数 的 路 径 号 。 

安 钮 : 用 于 列 出 当前 资料 库 中 的 所 有 电源 。 

帆 贞 : 文本 框 : 用 于 设置 线 切 割 刀 有 具 的 补正 码 (与 电 火花 加 工 设备 有 关 )， 
过 人 9 文本 框 : 用 于 设置 与 补正 码 相 协调 的 线 切 害 特 殊 值 。 

于 引 学 文本 框 : 用 于 定义 线 切 割 刀具 的 进 给 率 。 

大 部 分 的 线 切 割 加 工 是 不 使 用 进 给 率 的 , 除非 用 户 需要 对 线 切 割 刀 有 具 进 


—~、、 

\ 
A 
hh 
二 
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站 径 : 文本 框 : 用 于 指定 电极 丝 的 直径 。 此 值 与 “切线 半径 ”是 相 联系 的 ， 当 “ 切 
线 半 径 ” 值 改变 时 ， 此 值 也 会 自动 更 新 。 

切线 下 怪 : 文本 框 : 用 于 指定 电极 丝 的 半径 值 。 

敲 电 间 隙 :| 文 木 框 ， 用 于 定义 超过 线 切割 刀具 直径 的 材料 去 除 值 。 

忆 雨 直 : 文本 框 : 用 于 显示 刀具 半径 、 放 电 间 隙 和 毛坯 的 补正 总 和 

号 记 1 文本 框 : 用 于 设置 控制 器 号 。 


说 明 : 其 他 “登记 ”文本 框 与 吾 中 1 文本 框 相 同 ， 因 此 不 再 殉 述 ， 


中 生 注释 文本 框 : 用 于 添加 电源 设置 参数 的 注释 . 











Step2. 在 “ 线 切 割 路 径 -外 形 ” 对 话 框 的 左 侧 节 点 中 单 击 且 由 良和 合 点， 显示 切削 参数 设 
置 界面 ， 如 图 9.2.8 所 示 ， 选 中 了 执行 粗 切 症 复 选 框 ， 其 他 参数 设置 值 接 受 系统 默认 。 








毛尖 前 切 剖 切削 方式 
[” 执行 粗 切 前 | * 单 回 个 原 向 


属 主 说 亡 红 辐 朋 时 到 于 


手法 前 的 二 次 切 肖 :次数 : 








平头 三 展开 操作 
三 手头 手头 宽度 Em 厂 隐藏 所 有 污 切 填 夺 螺纹 
手 Sh 六 三 隐藏 所 有 壮 切 割 切削 
拓 证 缮 j 朋 | 昼 三 元 辣 清苦 想 痪 到 竺 性 避 差 : 
所 有 切 肖 改 且 合 : 
日 : 串 填 1 
在 自动 FE … 粗 加 工 
c #4 3 
三 车 用 直角 
但是 e 好 在 中 点 但 靖 束 


毛尖 后 切割 
剧 医 过 呈 吾 引 | 生 虽 引 革 同 





每 个 由 六 的 总 切削 次 数 六 


图 9.2.8 “切削 参数 ”设置 界面 


9.2.8 所 示 的 “切削 参数 ”设置 界面 中 部 分 选项 的 说 明 如 下 。 





| 执行 粗 切 章 复 选 框 : 用 于 创建 粗 加 工 。 

老头 前 的 二 实 茹 剖 深 娄 : 文本 框 : 用 于 指定 加 工 毛 头 前 的 加 工 次 数 。 

区 毛尖 复 选 框 : 用 于 创建 毛 头 加 工 ， 选 中 该 项 后 ， 其 他 相关 选项 被 激活 。 

毛尖 痪 区 文本 框 : 用 于 指定 毛 头 沿 轮廓 边缘 的 延伸 距离 。 

万 法 切 一 汉 区 文本 框 : 用 于 定义 切割 毛 头 的 加 工 次 数 ，。 

Iv 二 尖 加 章 与 二 浴 切 剖 下 起 稳 动 复 选 框 : 选中 此 项 ， 则 表示 和 毛 头 加 工 在 加 工 中 进行 . 
| 所 有 切削 组 合 回 下 拉 列 表 : 用 于 设置 加 工 顺序 ,其 包括 攻守.、 
中 四 展开 如 作 揽 洗 杠 
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时 此 下 拉 列 表 可 用 。 
二 ;本 先 项 : 用 于 定义 粗 加 工 、 毛 头 加 工 、 精 加 工 等 加 工 为 同一 个 轮 廉 。 
串 。 且 训 功放 出 先 项 : 用 于 定义 先进 行 粗 加 工 ， 然 后 在 进行 毛 头 加 工 和 精 








粗 加 工 、 毛 头 和 精 加 工分 开 
后 进行 精 加 工 。 

己 自动 单 选项 : 用 于 自动 设置 毛 头 位 置 。 

全 所 动 单 选项 :用 于 手动 设置 毛 头 位 置 。 可 以 通过 单 击 其 后 的 硬 旨 按钮 ， 在 绘图 区 

选取 一 点 来 确定 毛 头 的 位 置 。 

[ 迟 用 下 南 复 选 框 : 在 他 手动 单 选 项 被 选中 的 情况 下 有 效 ， 用 于 使 用 方形 的 点 作为 

毛 头 的 位 置 。 当 选中 此 复 选 框 时 ， 广 起 辆 单 选项 、 中 凡 单 选项 入 结束 单 选项 

被 激活 ， 用 户 可 以 通过 这 三 个 单 选 项 来 定义 毛 头 的 位 置 。 

蜀 且 和 ih 区域， 用 于 定义 切削 的 方式 ， 其 包括 时 同 单 选项 和 电导 同 单 选项 ， 

回 区 意向 单 选项 ;用 于 设置 始终 沿 一 个 方向 进行 切削 。 

回 “让 展 回 单 选项 : 用 于 设置 沿 一 个 方向 切 前 ， 然 后 换 向 进行 切 前 ， 如 此 循环 直 
到 加 工 完 成 。 

lw 草 识 万 尖 切 和 有 ] 兴 数 复 选 框 : 当选 中 此 复 选 框 ， 系统 会 使 用 资料 库 中 路 径 1 的 相 

关 参 数 加 工 第 一 个 毛 头 部 位 ， 并 使 用 路 径 1 的 相关 参数 进行 其 后 的 粗 加 工 ， 在 第 

二 个 毛 头 部 位 使 用 资料 库 中 路 径 2 的 相关 参数 进行 加 工 ， 然 后 使 用 路 径 1 的 相关 

参数 进行 其 后 的 粗 加 工 ， 依 此 类 推进 行 加 工 ， 

六 展开 近 作 复 选 框 ， 用 于 激活 | 所 有 切削 组 全 可 下 拉 列 表 。 

[ 隐 颖 所 有 续 切 大 在 % 吉 复 选 框 : 当选 中 此 复 选 框 时 ， 将 不 标记 穿线 旗号 ， 而 且 不 写 

入 NCI 程序 中 。 

[及 蕊 所 县 切割 切 剧 复 选 框 : 当选 中 此 复 选 框 时 ， 将 不 标记 剪 线 旗 号 ， 而 且 不 写 

入 NCI 程序 中 ， 





选项 : 用 于 定义 先进 行 粗 加 工 ， 再 进行 毛 头 加 工 ， 了 最 








Step3. 在 “ 线 切割 路 径 - 外 形 ” 对 话 框 的 左 侧 节 点 中 单 击 之 病 国 节点 ， 显 示 停止 参数 设 
置 界面 ， 如 图 9.2.9 所 示 ， 参 数 设置 接受 系统 默认 设置 值 。 

图 9.2.9 所 示 的 “停止 ”设置 界面 中 部 分 选项 的 说 明 如 下 。 

说 明 : “停止 ”设置 界面 的 选项 在 切削 参数 界面 中 选择 吧 瑟 尖 选项 后 被 激活 。 


拉 产生 得 上 1 各 区 域 : 用 于 设置 在 毛 头 加 工 过 程 中 输出 停止 代码 的 位 置 。 
加 ”人 针对 每 个 毛尖 单 选项 : 用 于 设置 在 加 工 所 有 毛 头 前 输出 停止 代码 。 
加 ”全 入 对 操作 中 日 刘 一 个 志 关 单 选项 : 用 于 设置 在 第 一 次 毛 头 加 工 前 输出 停止 代 


ar 


四 于 
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码 。 
@  “ 辆 出 迟 止 代 碟 区域， 用 于 设置 停止 指令 的 形式 。 
团 ”车 革 时 但 止 单 选项 : 用 于 设置 输出 暂时 停止 代码 。 
回忆 直 六 第 束 之 表 有 中 部， 用 于 设置 在 停止 代码 的 距离 数 ， 需 在 其 后 的 文本 框 中 输 
入 具体 数值 。 
回 IY < 一 书本 复 选 框 : 用 于 设置 输出 停止 指令 的 位 置 为 在 加 工 毛 头 之 前 。 
加 ”六 停止 单 选项 : 用 于 设置 输出 永久 停止 代码 。 
加 ”上 < 后记 尖 复 选 框 : 用 于 设置 输出 停止 指令 的 位 置 为 在 加 工 毛 头 之 后 。 
w 产生 停止 亿 码 
(| 作 丰 二: 


全 下 多 dj 控 作 中 有 是 | 韦 汪 
重 jE 屋 由 性 息 





全 暂时 停止 | 过 前 十 法 
大 违 当 党 串 过 到 的 下 六 面 
EN 国医 3 三 二 = 


每 个 帅 院 的 号 切 前 奖 数 [E 


图 9.2.9 “ 俘 止 ”设置 界面 
Step4. 在 “ 线 切 制 路 径 - 外 形 ” 对 话 框 的 左 侧 节 点 中 单 击 厨 计量 状 往 点， 显示 螺纹 导 程 
参数 设置 界面 ， 如 图 9.2.10 所 示 ， 在 茹 入 和 切 出 区 域 均 选 中 他 估 有 续 单 选项 ， 其 他 参数 设 
置 接 受 系统 默认 设置 值 。 
9.2.10 所 示 的 “螺纹 导 程 ”设置 界面 中 部 分 选项 的 说 明 如 下 。 
@ ”切入 区域: 用 于 定义 电极 丝 引入 运动 的 形状 , 其 包括 全 避 直 号 单 选 项 、 区 晓 号 国 缀 
单 选项 和 两 直线 与 圆 雅 单 沈 项 ， 
回 “多 个 直线 单 选项 :用 于 在 穿线 点 和 轮廓 开始 处 创建 一 条 直线 ， 
回放 总 号 国 呢 单 选 项 ， 用 于 在 穿线 点 和 轮 廊 开始 处 增加 一 条 直线 和 一 段 圆 弧 。 
回 二 站 由 病 导 昌 籽 单 选 项 : 用 于 在 穿线 点 和 轮廓 开始 处 创建 两 条 直线 和 一 段 圆 引 。 
@ ” 切 出 区 域 : 用 于 定义 引出 运动 的 形状 ， 其 包括 六 避 直 续 单 选项 、 记 侈 图 浊 单 选项 、 
六 辆 绵 与 直线 单 洗 项 和 贺 弛 与 两 直线 单 选项 . 
回 。” 全 惧 且 病 单 选项 : 选中 此 单 选项 后 ， 电 极 丝 切 出 工件 后 会 以 直线 的 形式 运动 
到 切削 点 或 者 运动 到 设 定 的 位 置 。 
加” 全 避 国 呢 单 选项 : 电极 丝 切 出 工件 后 会 形成 一 段 圆 弧 ， 用 户 可 以 自 定 义 圆 弧 
的 半径 和 扫 掠 角 。 
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回 时 区 咱 导 县 续 单 选项 : 电极 丝 切 出 工件 后 会 形成 一 段 圆 约 ， 接 着 以 直线 的 形 
式 运 动 到 切削 点 。 

中 国外 与 两 直线 单 选项 : 电极 丝 切 出 工件 后 会 形成 一 段 圆 缴 ， 接 着 创建 两 条 直 
线 ， 运 动 到 切削 点 。 


切 扩 
上 忆 直 续 


f” 痔 与 图 间 
个 两 直 闭 与 圆 珀 








切 出 
f” 忆 直 续 


全 以 图 呈 
f 圆 纲 与 直线 
人 圆 纲 与 两 直 续 





圆 弧 的 扫 挤 角度 : 


重合 证 : 
| 最 太 及 7 旦 : 
必用 品名 后 长 蚤 里 





快速 称 动 选项 
lw 毛尖 切削 懂 有 脱离 方法 ) 「 快速 离开 穿 蔡 局 
c= da 三 快速 称 到 切削 点 
[vw 保卫 起 搞 位 十 为 车 晤 绩 右 [程序 结束 时 快速 称 到 起 六 位 音 





图 9.2.10 “螺纹 寻 程 ”参数 设置 界面 

如 i 胆 ] 区 域 ， 用 于 定义 进入 /退出 的 直线 和 圆 孤 的 参数 ， 其 包括 国 员 半径 ;文本 框 、 

国 最 的 扫 控 角度: 文 木 框 和 可 营 量 : 文 木 框 。 

回 。” 因 色 六 径 ; 文本 框 : 用 于 指定 引入 /引出 的 圆 弧 半径 。 

回 。 图 员 旧时 3 扳 朋 层 : 文本 框 : 用 于 指定 引入 /引出 的 圆 弧 转角 。 

回 “| 本 榴 等 : 文本 框 : 用 于 在 轮 廊 的 开始 和 结束 定义 需要 去 除 的 振动 值 。 

回 “区 了 李 ?EE 圣 : 复 选 框 : 用 于 缩短 引出 长 度 的 值 ， 用 户 可 以 在 其 后 的 文本 框 中 
输入 引出 长 度 的 缩短 值 。 如 果 不 选中 此 复 选 框 ， 则 引出 长 度 为 每 一 个 切削 点 
到 轮 慷 终止 位 置 的 平均 距离 . 

回忆 筷 叶 各 后 区 5] 奸 复 选 框 : 用 于 设置 以 指定 的 “最 大 引出 长 度 ” 来 修剪 最 后 的 


引出 距离 。 
M 所 2 后 辣 上 有 服 敲 与 法 ) 复 选 框 : 用 于 设置 去 除 短小 的 突出 部 。 当 毛坯 为 长 条 状 时 
选中 此 复 选 杠 。 


lv 目 动 下 位 茹 辣 操 复 选 框 : 用 于 设置 系统 自动 测定 最 有 效 切削 点 。 
lw 弃 站 起 姐 习 站 为 相 旦 绽 品 复 选 框 ， 用 于 设置 切入 点 与 穿线 点 的 位 置 相同 。 
[快速 敲 开 守 宇 号 复 选 框 : 用 于 设置 从 引入 穿线 点 到 轮 廊 链 间 快 速 移动 ， 
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[快速 移 草 切 醒 品 复 选 框 : 用 于 设置 引出 运动 为 快速 移动 。 
e@ [和 福 序 东 末 时 恨 速 移 到 起 外 亿 贞 复 选 框 : 用 于 设置 在 最 初 的 起 始 位 置 和 刀具 路 径 的 结 
束 位 置 间 建 立 快速 移动 。 
Step5. 在 “ 线 切 割 路 径 -外 形 ” 对 话 框 的 左 侧 节点 中 单 击 号 医 汪 ia 节点 ， 显 示 进 
刀 上 距离 设置 界面 , 如 图 9.2.11 所 示 , 选中 区 蟾 失守 性 叫 孟 后 蝙 纹 / 茹 一品 1 复 选 框 , 并 在 坚 党 于 往 
文本 框 中 输入 值 10.0， 其 他 参数 接受 系统 默认 设置 值 。 


w 昌 绽 亏 程 十 盖 车 申 笋 / 切 章 点) 














封闭 的 外 形 : 开放 的 外 形 : 
广内 总 二 
全 外 人 五 


db 





Yr fe 
图 9.2.11 “螺纹 导 程 距离 ”参数 设置 界面 


图 9.2.11 所 示 的 “螺纹 导 程 距离 ”设置 界面 中 部 分 选项 的 说 明 如 下 。 
@ I 晤 光 二 竹 别 盖 车 星 纵 / 荐 曾 后 ) 复 选 框 : 用 于 设置 引导 的 距离 .用 户 可 以 在 紧 玫 亏 往 : 后 
的 文本 框 中 指定 距离 值 。 
@ ” 封 二 893| 形 :区 域 : 用 于 设置 封闭 轮 廊 时 的 引导 位 置 。 
回 “ 芭 向 单 选项 : 用 于 设置 在 轮 廊 边界 内 进行 引导 。 
回 “| 可 处 单 选项 : 用 于 设置 在 轮廓 边界 外 进行 引导 。 
@ ” 开 避 Hh 形 :区 域 ， 用 于 设置 开放 式 轮廓 时 的 引导 位 置 ， 
也” 字 并 单 选项 : 用 于 设置 在 轮 廊 边界 左边 进行 引导 。 
团 ” 避 有 单 选项 : 用 于 设置 在 轮 廊 边界 右边 进行 引导 。 
Step6. 在 “ 线 切 割 路 径 -外 形 ” 对 话 框 的 左 侧 节 点 中 单 击 攻 划 汪 和 攻 点 ， 显 示 锥 度 设 置 界 面 ， 
设置 参数 如 图 9.2.12 所 示 。 
图 9.2.12 所 示 的 “ 锥 度 ” 设 置 界面 中 部 分 选项 的 说 明 如 下 。 
e@ 民 锥 度 | 区 域 :用 于 定义 轮 廊 锥 形 的 类 el 局 ”HH 单 选项 组 、 凤 度 方向 
区 域 和 起 如 锥 度 文本 框 等 内 容 。 
加 起 如 锥 原 文本 框 : 用 于 设置 锥 度 的 最 初 值 。 
回 本 在 单 选项 : 用 于 设置 刀具 路 径 向 左倾 斜 。 
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加 ” 祝 有 单 选项 用 于 设置 刀具 路 径 向 右倾 对。 








串 ” 国 吉 于 i 汉 于 半 项 :用 于 设置 所 有 的 刀具 路 径 采用 锥 形 切 削 的 走 刀 方式 ， 

ii ; 先 项: 用 于 设置 在 指定 的 路 径 之 后 采用 垂直 切削 的 走 刀 
方式 。 用 户 可 以 在 其 后 的 文本 框 中 指定 路 径 值 。 

串 。” 3 光 项 用 于 设置 在 指定 的 路 径 之 后 采用 锥 形 切 削 的 走 
刀 方 式 。 用 户 可 以 在 其 后 的 文本 框 中 指定 路 径 值 。 


锥 度 
/\ \/ AN VY 1 
起 四 维度 路 径 襄 置 星 弃 是 号 


Es [ 瞪 雍 所 有 路 径 "| 所 站 和 量 设 路 径 蝙 号 


快速 称 动 高 度 

ro | | 
Er 
| 











| En 全 | 陋 竹 村 "| | 
WY 高 

FB | 
XY 收 蔓 平面 

Fo 可 





图 9.2.12 “ 锥 度 ” 参 数 设 置 界面 
鲜于 局 民 下 拉 列 表 : 用 于 设置 刀具 路 径 的 高 度 。 
回 “天 国光 项 ， 用 于 设置 刀具 路 径 的 高 度 在 顶部 . 
回 “国光 项 ， 用 于 设置 刀具 路 径 的 高 度 在 底部 ， 
快 囊 移 动量 度 区 域 :用 户 可 在 其 下 的 文本 框 中 输入 具体 数值 设置 快速 位 移 的 乙 高 度 ， 
或 者 单 击 其 后 的 因 呈 按钮， 直接 在 图 形 区 中 选取 一 点 来 进行 定义 ， 
说 明 : 以 下 几 个 参数 设置 方法 与 此 处 类 似 ， 故 不 再 鞭 述 。 
WW 避 轩 平面 区 域 : 用 来 设置 UV 修整 平面 的 位 置 。 一 般 UV 修整 平面 的 位 置 应 略 
高 于 UV 高 度 。 
WW 局 大 区域 .用 来 设置 UV 高 度 。 
7] 棺 面 号 度 区 域 : 用 来 设置 刀具 的 角度 支点 的 位 置 ， 此 区 域 仅 当 锥 度 类 型 为 最 后 两 
小 阿 司 使 用 。 
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@ ” 济 局 原 区 域 ， 用 来 设置 XY 高 度 (刀具 路 径 的 最 低 轮 廉 ) 

@ ”如 收 玉 平面 区 域 . 用 来 设置 XY 修整 平面 的 高 度 

Step7. 在 “ 线 切割 路 径 - 外 形 ” 对 话 框 的 左 侧 节 点 中 单 击 芒 绎 入 点 , 显示 转角 设置 界面 ， 
如 图 9.2.13 所 示 ， 参 数 设 置 接受 系统 默认 设置 值 。 


前 类型 和 半径 
a | 














Wipiay 锥 形 








ui -- 
Bj 针 
园 绵 类 型 和 半径 
| 昼 时 儿 锥 形 
3| <| + 
st 可 下 
证 时 针 


图 9.2.13 “转角 ”参数 设置 界面 
9.2.13 所 示 的 “转角 ”设置 界面 中 部 分 选项 的 说 明 如 下 。 
e 用 尖 型 初 + 径 区 域 : 当 轮 廉 覆盖 尖 角 时 ,用 于 控制 转角 的 轮廓 形状 ， 其 包括 时 于 钱 
下 拉 列 表 和 | 站 晶 名 下拉 列 表 、 
回国 让 下拉 列表 : 用 于 设置 刀具 以 指定 的 方式 在 转角 处 顺 时 针 和 进 其 包括 


呵 





@ 图 吧 关于 和 十 径 区 域 : 当 轮 廊 履 盖 平 滑 圆 角 时 ， 用 于 控制 圆 约 处 的 轮 廉 形状， 其 
括 攻 图 下 拉 列表 和 sa 国 下 拉 列 表 . 
加 疏 时 i 下拉 列表 : 用 于 设置 刀具 以 指定 的 方式 在 圆 弧 处 顺 时 针 行 进 ， 其 包括 


回 行 讲 ， 北 包 插 














Step8. 在 “ 线 切 割 路 径 -外 形 ” 对 话 框 的 左 侧 节点 中 单 击 ” 项 昌 节 点 ， 显 示 “ 冲 洗 中 ……” 
设置 界面 ， 如 图 9.2.14 所 示 ， 在 [EHing | 下 拉 列 表 中 选择 国 先 项 开启 切削 液 ， 其 余 参 数 接 

受 系 统 献 认 设 置 值 。 

Step9. 在 “ 线 切 割 路 径 -外 形 ”对 话 框 中 单 击 星 g 按钮 ， 完 成 参数 的 设置 ， 此 时 系统 弹 
出 “ 串 连 管理 器 ”对 话 框 ， 单 击 且 | 按钮 ， 系 统 自动 生成 图 9.2.15 所 示 的 刀具 路 径 。 

















- v 晶 纹 导 程 
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盏 

上 = 人 人 人 人 人 SSS 9 
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vv|%*|@| ?| 

图 9.2.14 “冲洗 ”设置 界面 

Stage5. 加 工 仿 真 

Stepl. 实体 切削 验证 。 

(1) 在 “操作 管理 ”中 单 击败 按钮 ， 然 后 单 击 “ 验 证 选 定 操作 ”按钮 盈 ， 系 统 弹 出 
“Mastercam 模拟 器 ”对 话 框 。 

(2) 在 “Mastercam 模拟 器 ”对 话 框 中 单 击 鲁 按钮 ， 系 统 将 开始 进行 实体 切削 仿真 ， 
结果 如 图 9.2.16 所 示 ， 单 击 ” 按钮 完成 操作 。 





图 9.2.1$ “刀具 路 径 图 9.2.16 仿真 结 


Step2. 保存 文件 模型 。 选 择 下 拉 菜 单 立信 ”=> 四 祭 寺 (5 命令， 保存 模型 。 
9.3 四 轴 切 割 路 径 


四 轴线 切 制 是 线 切 制 加 工 中 比较 第 用 的 一 种 加 工 方 法 ， 通 过 选取 不 同类 型 的 轴 ， 可 以 
指定 为 四 轴线 切割 加 工 的 方式 ， 通 过 选取 顶 面 或 者 侧面 来 确定 要 进行 线 切 割 的 上 下 两 个 面 
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的 边界 形状 ， 从 而 完成 切割。 下 面 以 图 9.3.1 所 示 的 模型 为 例 来 说 明 四 轴线 切割 过 程 ， 其 操 
作 步 又 如 下 。 


Gy 


a) 3D 图 形 b) 加 工 工件 c) 加 工 结 琳 





图 9.3.1 四 轴 切 割 加 工 


Stage1. 进入 加 工 环境 


Step1. 打开 文件 D:\mcX8.1\work\ch09.03\4_AXIS_WIRED.MCX。 
Step2. 进入 加 工 环境 。 选 择 下 拉 菜单 机 这 关 双 加 和 下 一 命令， 
系统 进入 加 工 环境 ， 此 时 零件 模型 如 图 9.3.2 所 示 。 


Stage2. 设置 工件 











Step1. 在 “操作 管理 ” 中 单 击 册 属性 - Senerie Wire EN 节点 前 的 “4” 号 ,将 该 节点 展开 ， 
然后 单 击 驶 毛坯 设置 节点 ， 系 统 弹 出 “机 床 群 组 属性 ”对 话 框 。 

Step2. 设置 工件 的 形状 。 在 “机 床 群 组 属性 ”对 话 框 的 时 蕉 | 区 域 选 中 全 相形 单 选项 。 

Step3. 设置 工件 的 尺寸 。 在 “机 床 群 组 属性 ”对 话 框 中 单 市 过 轨 框 加 ”| 的 钮 ， 系 统 
弹出 “边界 框 ”对 话 框 ， 接 受 系统 默认 的 参数 设置 ， 单 击 革 | 术 钮 ， 系 统 返 回 至 “机 床 群 
组 属性 ”对 话 框 ， 接 受 系统 生成 工件 的 尺寸 参数 。 

Step4. 单 击 “ 机 床 群 组 属性 ”对 话 框 中 的 国 池 | 掖 钮 ， 完 成 工件 的 设置 。 此 时 零件 如 图 
9.3.3 所 示 ， 从 图 中 可 以 观察 到 零件 的 边缘 多 了 红色 的 双 点 画 线 ， 该 双 点 画 线 围 成 的 图 形 即 
为 工件 。 











Stage3. 选择 加 工 类 型 

Step1. 选择 下 拉 菜 单 人 => 4| 二 第 向 命令， 系统 弹出 “输入 新 NC 名 称 ” 对 
话 框 ， 采 用 系统 默认 的 NC 名 称 ， 单 击 忆 时 | 钮 ， 系 统 弹 出 “ 申 连 ” 对 话 框 。 

Step2. 设置 加 工区 域 。 在 图 形 区 中 选取 图 9.3.4 所 示 的 两 条 曲线 ， 然 后 按 Enter 键 ， 系 
统 弹出 图 9.3.5 所 示 的 “ 线 切 割 路 径 -4 轴 ” 对 话 框 。 











图 9.3.2 ”零件 模型 9.3.3 ”显示 工件 图 9.3.4 ”加 工区 域 


Stage4. 设置 加 工 参数 








Step1. 设置 切割 参数 选项 卡 。 在 “ 线 切 割 路径 -4 轴 ” 对 话 框 的 左 侧 市 点 列表 中 蛙 击 
证 点 ， 在 该 选项 卡 中 选中 心 执行 粗 切 天 复 选 框 ， 其 他 参数 接受 系统 默认 设置 值 。 

Step2. 设置 引导 参数 。 在 “ 线 切割 路 径 -4 轴 ” 对 话 框 的 左 侧 节 点 列表 中 单 击 基 8 关 届 
点 ， 显 示 螺 纹 导 程 参数 设置 界面 ， 在 切入 和 切 遇 区 域 均 选中 他 避 下 续 单 选项 ， 其 他 参数 接 
受 系统 默认 设 时 人 ， 


国 线 切割 路 径 - 4 所 


























人 螺纹 导 程 距 高 
全 起 始 位 置 


4 轴 
:他 锥 度 车 帼 绽 





快速 查看 设置 


线 切割 直径 : 0. 305 
补正 自动 


图 9.3.5 “ 线 切 割 路 径 -4 轴 ” 对 话 框 











Step3， 设置 进 刀 距离 。 在 “ 线 切割 路 径 -4 轴 ” 对 话 框 的 左 侧 节点 列表 中 单 击 
2 未 示 思 中 次 设 兽 办 市， 选中 四 是 息 本 业 革 是 玉 ) 定 十 jy; 小 枉 ， 在 
螺 统 导 程 : 文本 框 中 输入 值 20.0。 其 他 参数 接受 系统 默认 设置 值 。 

Step4. 在 “ 线 切 割 路 径 -4 轴 ” 对 话 框 的 左 侧 节点 列表 中 单 击 苞 过 节点 ， 显 示 4 轴 设 置 
界面 ， 如 图 9.3.6 所 示 ， 在 同步 选 珊 下 拉 列 表 中 选择 国 到 # 芭 

9.3.6 所 示 的 “4 轴 ” 设置 界面 中 部 分 选 项 的 说 明 如 下 。 

@ ”区 翅 区域 ， 用 于 设置 XY/UV 高 度 的 路 径 输 出 形式 ， 其 包括 全 引号 4 轴 单 选项 和 
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司 4 轴 办 度 单 洗 项 ， 
加 ” 祝 4 轴 维度 单 选项 :用 于 设置 将 XY/UV 高 度 所 有 的 圆 弧 路 径 根据 线性 公差 
改变 成 直线 路 径 ， 并 输出 。 
也” 全 引号 4 轴 单 选项 : 用 于 设置 输出 XY/UV 高 度 的 直线 和 圆 弧 路 径 。 


Ee 修剪 同步 选项 
全 4 轴 全 计算 机 中 
锚 是 | 个 控制 器 中 

广 30 追踪 







昧 性 必 差 : 
步 直 量 : 






下 
了 一 一 二 一 二 
| 


ee - 怪 氏 于 而 





图 9.3.6 “4 办” 参数 设置 界面 


苋 区 域 : 用 于 设置 切割 路 径 的 修整 方式 ， 其 包括 村 有 机 申 单 选项 、 生 控制 者 中 
启 踊 单 选项 ， 
回 ”他 计 旧 机 中 单 选项 : 当选 中 此 单 选项 时 ， 系 统 会 自动 去 除 不 可 用 的 点 以 便 创 
建 平滑 的 切割 路 径 。 
回 二 控制 王 中 单 选 项 ， 当 选中 此 单 选项 时 ， 系 统 会 以 XY 高 度 和 UV 高 度 来 限 
制 切割 路 径 的 Z 轴 方向 值 ， 
加 “六 3 细 让 际 单 选项 : 当选 中 此 单 选 项 时 ， 系 统 会 以 空间 的 几何 图 形 限 制 切割 路 
径 。 
Re 
同步 轮 廉 点 ， gd EE EE. Br, BB 
项 、 手动 有 有 证 国王 动 , 客 
9 国光 项 ， 用 于 设置 以 步 长 把 轮 廊 链 划分 成 偶数 段 . 
国法 项 ， 用 于 设置 以 线性 公差 值 计 算 切割 路 径 的 同步 点 。 
选项 : 用 于 设置 以 分 支线 添加 几何 图 形 来 创建 同步 点 。 
国 国 # 项 ， 用 于 设置 根据 两 个 链 间 的 节点 创建 同步 点 








斋 半 项 


No 








呵 
呵 
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” 国 二 项， 用 于 设置 根据 点 创建 同步 点 
中 ” 国 归 项 ， 用 于 设置 以 手动 的 方式 放置 同步 点 
选项 : 用 于 设置 以 手动 的 方式 放置 同步 点 ， 并 以 密度 约束 其 分 布 。 
Step5. 设置 刀具 位 置 参数 。 在 快速 称 动 高 度 文本 框 中 输入 值 100.0， 在 是 " 蜗 到 文本 框 中 
输入 值 50.0， 在 次 齐 度 文本 框 中 输入 值 -30.0， 在 垩 偿 贸 平面 文本 框 中 输入 值 -40.0， 在 各 文 
本 框 后 的 下 拉 列 表 中 均 选 择 选项 ， 其 他 参数 接受 系统 默认 设置 值 。 
Step6. 在 “ 线 切 割 路 径 -4 轴 ” 对 话 框 中 单 击 革 | 按钮 ， 完 成 参数 的 设置 ， 生 成 刀具 
路 径 如 图 9.3.7 所 示 。 





























Stage5. 加 工 仿真 


Stepl. 实体 切削 验证 。 

(1) 在 “操作 管理 ”中 单 击 旦 按钮 ， 然 后 单 击 “ 验 证 已 选择 的 操作 ”按钮 蕊 
出 “Mastercam 模拟 器 ”对 话 框 。 

(2) 在 “Mastercam 模拟 器 ”对 话 框 中 单 击 铺 按 钮 。 系 统 将 开始 进行 实体 切削 仿真 ， 
结果 如 图 9.3.8 所 示 ， 单 击 ”按钮 。 








， 系 统 弹 





图 9.3.7 “刀具 路 径 图 9.3.8 ”仿真 结 


Step2. 保存 文件 模型 。 选 择 下 拉 菜 单 文件 全 ) ”> 加 未 款 (5 命令 ， 保 存 模型 。 
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通过 学 习 前 面 几 章 ， 相 信 读 者 已 经 掌握 了 Mastercam 中 各 种 加 工 
方法 操作 的 一 般 步 骤 ， 但 对 于 综合 应 用 这 些 方法 还 不 其 了 解 ， 本 章 将 以 具体 实例 来 讲述 如 


何 综 合 应 用 这 些 方法 。 
人 
10.1 综合 实例 1 
本 实例 通过 对 一 个 旋钮 模具 型 心 的 加 工 ,， 让 该 者 熟悉 使 用 Mastercam X8 加 工 模 块 来 完 


成 复杂 零件 的 数控 编程 。 下 面 结合 曲面 加 工 的 各 种 方法 来 加 工 旋钮 型 心 〈 图 10.1.1)， 
其 操作 步 桑 如下。 














Stage1. 进入 加 工 环境 


Step1. 打开 原始 模型 。 选 择 下 拉 菜 单 立国 。 p> 卫 打 于 .命令 , 系统 弹出 “ 打 
开 ” 对 话 框 ， 选 择 文件 目录 D:\mcx8.1\work\ch10.01\ok， 然 后 在 中 间 的 文件 列表 框 中 选择 
MICRO-OVEN_SWITCH_MOLD.MCX， 单 击 二 器 | 按钮 ， 系 统 打 开 模 型 并 进入 Mastercam 
X8 的 建 模 环境 。 

说 明 : 若 想 把 文件 类 型 为 .IGS 的 文件 转换 成 .MCX 文件 ， 则 需 选 择 下 拉 菜 单 
文件 [F) sp 四 合计 (5) 命 仿 ， 系统 弹出 “另存 为 ”对 话 框 ， 然 后 在 避 存 类 型 人 :下拉 列 表 
中 选择 轩 shdaabiau 导 已 时 计 志 鸯 % 和 引 央 先 项 Rh。 若 想 转 成 .IGS 文件 , 则 需 打 开 .MCX 文件 ， 
然后 选择 下 拉 菜 单 文件 (5) mes 于 窜 为 ..。 命 仿 ， 系 统 弹出 “另存 为 ”对 话 框 ， 然 后 
在 保存 类 型 加 :下 拉 列 表 中 选择 同 宝 证 2 和 先 项 可。 

Step2. 进入 加 工 环境 。 选 择 下 拉 菜 单 机 床 类 主 全 = 旋 亨 0 mmj 于 二 1) 命令 ， 系 
统 进 入 加 工 环境 ， 此 时 零件 模型 如 图 10.1.2 所 示 。 











Stage2. 设置 工件 











Step1. 在 “操作 管理 ” 中 单 击 山 尾 性 -M11 Default 了 节点 前 的 区 号 ， 将 该 告 点 展开 ， 
然后 单 击 侣 毛 十 设置 节点 ， 系 统 弹 出 “机 床 群 组 属性 ”对 话 框 。 





a) 加 工 毛坯 b) 曲面 挖 槽 加 工 


< 命 : 


d) 曲面 精 加 工 等 高 c) 曲面 粗 加 工 等 高 外 形 


< : 


e) 曲面 精 加 工 浅 平面 f) 曲面 挖 槽 加 工 











g) 曲面 精 加 工交 线 清 角 


10.1.1 加 工 流 程 图 
单 选 项 。 


Step2. 设置 工件 的 形状 。 在 “机 床 群 组 属性 ”对 话 框 的 三 响 区 域 选 中 性 矩形 

Step3. 设置 工件 的 尺寸 在“ 机床 群 组 属性 对话 框 中 单 击 忆 对 用 曲面 “ 控 钮 ,在 毛坯 原点 
区 域 的 文本 框 中 输入 值 79， 然 后 在 右 侧 的 预览 区 区 文本 框 中 输入 值 50.5。 

Step4. 单 击 “ 机 床 群 组 属性 ”对 话 框 中 的 性 按钮 ， 完 成 工件 的 设置 。 此 时 零件 如 图 
10.1.3 所 示 ， 从 图 中 可 以 观察 到 零件 的 边缘 多 了 红色 的 双 点 画 线 ， 双 点 画 线 围 成 的 图 形 即 
为 工件 。 
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图 10.1.2 ”零件 模型 图 10.1.3 ”显示 工件 
Stage3. 粗 加 工 挖 槽 加 工 


Step1. 绘制 切削 范围 。 绘 制图 10.1.4 所 示 的 切削 范围 (以 俯视 图 方位 绘制 大 致 形状 即 
可 ， 参 见 视频 )。 

Step2. 选择 下 拉 菜 单 思路 (IT) wp 申 面 租 加 工 (R) 。 mp 者 控 档 (F)... 命令 ， 系 统 弹出 
“输入 新 NC 名 称 ” 对话 框 ， 采 用 系统 默认 的 NC 名 称 ， 单 击 上 和 凡 饵 ， 完 成 NC 名 称 的 设置 。 

Step3. 设置 加 工区 域 。 

(1) 设置 加 工 面 。 在 图 形 区 中 选取 图 10.1.5 所 示 的 面 ， 然 后 按 Enter 键 ， 系 统 弹出 “ 太 
路 /曲面 选择 ”对 话 框 。 

(2) 设置 加 工 边界 。 在 过 时 范围 :区 域 中 单 击 旺 于 | 扩 钮 ， 系 统 弹出 “ 串 连 ” 对 话 框 。 在 
图 形 区 中 选取 图 10.1.4 所 绘制 的 边线 ， 单 击 旺 琶 按钮 ， 系 统 返 回 至 “ 刀 路 /曲面 选择 ”对 














话 框 。 
(3) 单 击 王 别 | 按钮 ， 完 成 加 工区 域 的 设置 ， 同 时 系统 弹出 “曲面 粗 车 - 挖 模 ” 对 话 框 。 
i 人 ~- 选取 这 些 面 
i we 
”7 
绘制 此 边线 





AN > 
ee- -EE a T 
-- 


人 一 es 


NW 
ss 区 


图 10.1.4 ”绘制 切削 范围 图 10.1.5 ”设置 加 工 面 


Step4. 确定 刀具 类 型 。 在 “曲面 粗 车 - 挖 槽 ”对 话 框 中 单 击 也 玉昌 过 二“| 扩 钮 ， 系 统 弹 
出 “刀具 列表 过 滤 ” 对 话 框 ， 单 击 本 半 型 区 域 中 的 亏 师 | 控 钮 后 ， 在 刀具 类 型 按钮 群 
中 单 击 蝴 | ( 贺 息 刀 ) 按钮 ， 然 后 单 市 车 | 护 钮 ， 关 闭 “ 刀 具 列 表 过 滤 ” 对 话 框 ， 系 统 返 回 
至 “曲面 粗 车 - 控 槽 ”对 话 框 。 

Step5. 选择 刀具 。 在 “曲面 粗 车 - 挖 模 ” 对 话 框 中 单 击 过 虹 库 7 明 ”上 钮 ， 系 统 弹 出 
“刀具 选择 ”对 话 框 ， 在 该 对 话 框 的 列表 框 中 选择 图 10.1.6 所 示 的 刀具 。 单 市 习 钮 ， 
关闭 “刀具 选择 ”对 话 框 ， 系 统 返回 至 “曲面 粗 车 - 挖 模 ” 对 话 框 。 




















XX 刀 且 选择 - C:hosershpublichdocunentshshared mcamxfA 四 il11AToolsv 四 il11 mm-tooldhb x| 
C:\users\publi... Mill_mm. tooldb En | 
[7 |[ 刀 .| 宇 仿 [转角 [长度 76 数 [类 型 [站 而 | 
骨 531 T. BULL ENDMI.. 2.0 50.0 4 圆 息 刀 3 转角 
则 534 -- 8，BULL ENDMI... ... 8.0 3.0 50.0 4 圆 息 刀 3 转角 
关 ”535 —— 8. BULL ENDMI... ... 8.0 1.0 50.0 4 圆 熏 刃 3 转角 
前 533 -- 38. BULL ENDMI... ... 8.0 2.0 50.0 4 圆 鼻 丸 3 转角 | 过 滤 全).. | 
着 ”538 -- 9. BULL ENDMI... ... 9.0 1.0 50.0 4 圆 息 娘 3 转角 克 启用 过 滤 
间 ”539 — 9. BULL ENDMI... ... 9.0 4.0 50.0 4 圆 息 刀 3 转角 
站。 536 -- 9. BUL FIDIIT .90 30 50.0 4 圆 息 刀 3 转角 显示 99 个 县 殿 
加 537 -- 9 BULL ENDMI... ... 9.0 2:0 50.0 4 加 鼻 媳 3 人 

0. BULL ENLDM... es 4 员 昌 站 3 转 ] 
骨 ”540 -— 10. BULL ENLDM... ... 10.0 1.0 50.0 4 圆 熏 刃 3 转角 An 
骨 543 -- 10. BULL FHDN . . ... 10.0 2.0 50.0 4 圆 息 娘 3 转角 从 两 者 
前 541 —— 10. BULL ENIM... .10.0 4.0 50.0 4 圆 息 刀 3 转角 
央 546 -- 11，BULL ENDN . . .. .110 4.0 50.0 4 圆 息 刀 3 转角 
骨 ”547 - 11. BULL ENLDM... se -1 1.0 50.0 4 圆 息 刃 3 转角 
骨 545 -- 11. BULL ENLDM... ... 11.0 3.0 50.0 4 圆 熏 刃 3 转角 
骨 544 -- 11. BULL ENLDM... ... 11.0 2.0 50.0 4 圆 息 刃 3 转角 了 | S | 各 | 人 | 
p24 





图 10.1.6 “刀具 选择 ”对 话 框 





Step6. 设置 刀具 参数 。 

(1) 完成 上 步 操作 后 ， 在 “曲面 粗 车 - 挖 槽 ”对 话 框 中 电 雪 剖 选 项 卡 的 列表 框 中 显示 出 
上 一 步 选 择 的 刀具 ， 双 击 该 刀具 ， 系 统 弹 出 “定义 刀具 ”对 话 框 。 

(2) 设置 刀具 号 。 在 “定义 刀具 ”对 话 框 的 丸 号 绩 号 : 文本 框 中 将 原 有 的 数值 改 为 1。 

(3) 设置 刀具 的 加 工 参数 。 在 “定义 刀具 ”对 话 框 的 下 切 速率 : 文本 框 中 输入 值 1200.0， 
在 提 本 速率 文本 框 中 输入 值 1200.0， 在 ”主轴 转速 ”文本 框 中 输入 值 1200.0。 

(4) 设置 冷却 方式 。 单 市 冷却 家 “按钮 ， 系 统 弹 出 “冷却 液 ” 对 话 框 ， 在 Ee 中 (切削 
液 ) 下 拉 列 表 中 选择 国 恒 交 项 , 单 击 该 对 话 框 中 的 。 确定 按钮， 关闭 “冷却 液 ” 对 话 框 。 

Step7. 单 击 “ 定 义 刀具 ”对 话 框 中 的 |_ 精 加 工 ” 胺 钮 ， 完 成 刀具 的 设置 。 

Step8. 设置 曲面 参数 。 在 “曲面 粗 车 - 控 槽 > 对 话 框 中 单 击 曲面 基数 | 洗 项 卡 , 设置 图 10.1.7 
所 示 的 参数 。 


TEST 
刀 路 参数 ”曲面 参数 | 粗 加 工 参数 | 控 构 参数 | 


7 安全. | 区 5 hE FR 可 J 


























售 绝对 坐标 广 增 里 里 标 
朵 呈 雪 站 _R | 
语 度 毛 坏 祯 留 量 
lo ep 





区 到 考 高 度 @... |Bo rT i 


绝对 尘 标 ”此 增 量 坐标 


进 给 下 刀 位 置 @) | 


全 冯 对 坐标 ”全 增 量 坐标 


| DN [fa.o 匡 病 加 慷 置 面 


舍 下 EM 于 条 和 三 站 旦 开标 


重新 生成 R). | Fr ” 记 向 mW， | 






训 到 











图 10.1.7 “曲面 参数 ”选项 卡 
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Step9. 设置 粗 加 工 参 数 。 在 “曲面 粗 车 - 挖 槽 ”对 话 框 中 单 击 臣 加 I 但 涩 选项 卡 ， 设 置 图 
10.1.8 所 示 的 参数 。 


[ER 
刀 咯 参数 | 曲面 参数 ” 粗 加 工 参 数 | 控 槽 参数 | 
po 
最 大 轴 向 切削 间距 : Eo | 
厅 从 边界 范围 外 下 刀 
记 顺 源 个 泛 续 厂 进 刀 位 置 对 齐 起 抬 孔 





记 平面 纤 剖 | 切削 深度 如) | 间隙 设置 (6). ， | 高 舱 谍 站 中) . 





图 10.1.8 “ 粗 加 工 参数 ”选项 卡 
Step10. 设置 挖 槽 参数 。 在 “曲面 粗 车 - 控 槽 >? 对话 框 中 单 击 政 筷 驮 执 选 项 卡 , 设置 图 10.1.9 
所 示 的 参数 。 


曲面 粗 车 - 控 梯 a 
思路 基数 | 曲面 参数 | 粗 加 工区 数控 楼 参数 | 





lw 粗 加 工 切削 方式 , 高 速 加 工 


并 加 等 距 环 切 束 加 工 曝 旋 切削 单 器 


径 回 切削 比例 : 50.0 户 人 目 避 于 

从 直径 百分比 个 平面 百分比 
径 向 切削 间距 : 三 由 内 而 外 螺旋 式 切 淹 高 速 加 工 tH) | 
粗 切 角度 : 大 | 车 用 果 囊 驳 癌 切削 


再 过 刘 结语 层 
间距 跳 刀 路 径 刀具 补正 厂 进 缔 率 Pp? 


p [计算 机 -| | 厂 主 外 # 速 此 
Ky 精 修 切 削 范 围 边界 | 





图 10.1.9 “ 控 权 参数 ”选项 卡 

step11. 单 击 “ 曲 面 粗 车 - 挖 槽 ”对 话 框 中 的 是 按钮， 完成 加 工 参数 的 设置 ， 此 时 系 
统 将 自动 生成 图 10.1.10 所 示 的 刀具 路 径 。 

说 明 : 在 完成 “曲面 粗 加 工 挖 槽 ”后 ， 应 确保 俯视 图 视角 为 目前 的 WCS、 刀 具 面 和 构 
图 面 以 及 原点 ， 才 能 保证 后 面 的 刀具 加 工 方向 的 正确 性 。 有 具体 操作 为 : 在 屏幕 的 右 下 角 单 
击 且 i 四 时 区 域 ， 在 系统 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 骨干 画 千 要 获 [F)】 命令， 此 时 系统 弹出 “平面 
管理 器 ”对 话 框 ， 在 该 对 话 框 的 设置 当前 的 平面 与 原点 区 域 中 单 击 ,号 | 按 钮 ， 然 后 单 击 一 时 | 接 
钮 。 同 样 在 后 面 的 加 工 中 应 先 确保 俯视 图 视角 为 目前 的 WCS、 刀 具 面 和 构图 面 以 及 原点 。 
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图 10.1.10 刀具 路 径 


Stage4. 粗 加 工 等 高 外 形 加 工 


Step1. 选择 下 拉 菜 单 了 营 ( 中 ep 此 而 各 加 工 (R) esp 作 天 1- 命令 。 


品 
说 明 : 先 隐 藏 上 步 的 刀具 路 径 ， 以 便于 后 面 加 工 面 的 选取 ， 





Step2. 设置 加 工区 域 。 在 图 形 区 中 选取 图 10.1.11 所 示 的 面 ， 然 后 按 Enter 键 ， 系 统 弹 
出 “ 刀 路 /曲面 选择 ”对 话 框 。 单 击 星 员 和 按 钮 ， 完 成 加 工区 域 的 设置 ， 同 时 系统 弹出 “ 曲 
面 粗 车 -外 形 ” 对 话 框 。 


7 。 选取 这 些 面 


i > 





Ea 


图 10.1.11 设置 加 工 面 


Step3， 确定 刀具 类 型 。 在 “曲面 粗 车 -外 形 ”对 话 框 中 单 击 忆 玉生 过 二 “| 欣 钮 ， 系 统 阐 
出 “刀具 列表 过 滤 ” 对 话 框 ， 单 击 醒 上 并 型 区 域 中 的 。 亏 师 | 按钮 后 ， 在 刀具 类 型 按钮 群 
中 单 击 腌 | ( 国 息 刀 ) 按钮 ， 然 后 单 市 大 | 核 钮 ， 关 闭 “ 刀 具 列 表 过 渡 ” 对 话 框 ， 系 统 返 
回 至 “曲面 粗 车 -外 形 ” 对 话 框 。 

Step4. 选择 刀具 。 在 “曲面 粗 车 -外 形 ” 对 话 框 中 单 击 己 造 攻 2 | 掖 钮 ， 系 统 弹出 
“刀具 选择 ”对 话 框 ， 在 该 对 话 框 的 列表 框 中 选择 图 10.1.12 所 示 的 刀具 。 单 击败 s | 近 钮 
关闭 “刀具 选择 ”对 话 框 ， 系 统 返回 至 “曲面 粗 车 -外 形 ”对 话 框 。 

Step5. 设置 刀具 参数 。 

















(1) 完成 上 步 操作 后 ， 在 “曲面 粗 车 -外 形 ” 对 话 框 中 蜡 合 歼 选 项 卡 的 列表 框 中 显示 出 上 
一 步 选择 的 刀具 ， 双 击 该 刀具 ， 系 统 弹出 “定义 刀具 ”对 话 框 。 
(2) 设置 刀具 号 。 在 “定义 刀具 ”对 话 框 的 ? 旦 编 SS: 文本 框 中 将 原 有 的 数值 改 为 2。 
(3) 设置 刀具 的 加 工 参 数 。 在 “定义 刀具 ”对 话 框 的 进 疹 率 文本 框 中 输入 值 300， 在 
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下 切 速 章 : 文本 框 中 输入 值 200.00, 在 。 提 如 速率 ”文本 框 中 输入 值 500.0, 在 ， 支部 转速 文 
本 框 中 输入 值 800.0。 

(4) 设置 冷却 方式 。 单 击 冷却 疫 “ 按钮 ， 系统 弹出 “冷却 液 ” 对 话 框 ， 在 下 ee (切削 
液 ) 下 拉 列 表 中 选择 国 必 交 项 , 单 击 该 对 话 框 中 的 。 确定 ”| 按钮， 关闭 “冷却 液 ” 对 话 框 。 
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图 10.1.12 “刀具 选择 ”对 话 框 





Step6. 单 击 “ 定 义 刀 具 ” 对 话 框 中 的 [_ 精 如 工 _ 胶 钮 ， 完 成 刀具 的 设置 。 

Step7. 设置 曲面 参数 。 在 “曲面 粗 车 -外 形 ” 对 话 框 中 单 击 | 国生 过 当选 项 卡 ， 设 置 图 
10.1.13 所 示 的 参数 ， 然 后 选中 下 向 加 二 | 复 选 枉 ， 并 单 击 忆 让 和 | 掖 钮 ， 此 时 
系统 弹出 “方向 ”对 话 框 ,在 该 对 话 框 的 下 2 发展 文本 框 中 输入 值 1.0， 然 后 单 击 控 六 万 同 - 
区 域 的 让 旦 加 | 按钮 ， 在 系统 弹出 的 “向 量 ” 对 话 框 的 ” 计 身 文本 框 中 输入 值 100.0， 
在 发 直 向 文本 框 中 输入 值 0.0， 单 市 大 把 钮 ;然后 在 “方向 ”对 话 框 中 单 市 堵 佬 jx 纪 . 











曲面 粗 车 - 外 形 
六 路 葵 数 ”曲面 侈 数 | 外 形 粗 加 工 条 数 | 


门 |” 安全 高 度 代 ).. | 刀 兴 补正 | 而 村 | 
在 绝对 坐标 “大 描 量 坐标 
隐 只 有 探 作 开 始 和 结束 时 | 
才 司 用 安全 高 度 坏 预 蚁 星 ， 0 [387 


抑 。 参考 高 度 风 | | 人 Sa 


Mp 


进 中 下 为 位 站 下 1 . | 


一 一 一 一 一 一 一 一 一 


个 络 币 标 。 个 增 晶 下 村 让 ee 


| rT。 所 二 表面 中， | | 厂 附 加 俩 加 ps 


全 1 业 条 9 人 本 里 坐 条 
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图 10.1.13 “曲面 参数 ”选项 卡 





Step8. 设置 等 高 外 形 粗 加 工 参 数 。 在 “曲面 粗 车 -外 形 ” 对 话 框 中 单 击 外 形 碍 加 工艺 部 选 
项 卡 ， 设 置 图 10.1.14 所 示 的 参数 。 


曲面 粗 车 - 外 形 回 
刀 路 葡 数 | 曲面 参数 “外形 粗 加 工区 数 | 





封 半 外形 的 太 同 : 开交 ? 开 昌 | 方 回 













杏仁 公 差 吕 | 







最 大 轴 向 切 淹 间 中 Se 午间 玉音 向。 7 
起 柏 长 度 

转角 走 加 的 半生 
过 如 

用 二 间 且 后 nt 









圆 员 半 袜 FE. 0 
圆 呢 的 扫 挤 前 度 : | 名 


直线 长 度 : Po 





WS a 






赂 是 定 证 加 邢 7 续 超出 让 寺 回 圈 疾 度 : Fo 天 策 攻 启 Foo Foo 
「 ”使 用 接近 起 妨 点 ee 
厂 其 北 切 尚 | 顺序 万 pepe 万 浅 平 面 呈 )，. 万 | 是 平面 四 ) 情 
必 旭 季 化 癌 塌 由 谋 忒 
厂 由 下 而 上 切削 了 者: Po 切削 深度 名 ).. | 间 障 说 置 3. . | 襄 级 设置 下 1.. " 





图 10.1.14 “外 形 粗 加 工 参数 ”选项 卡 


step9. 单 击 “曲面 粗 车 -外 形 ” 对 话 框 中 的 星 呈 按钮， 完成 加 工 参 数 的 设置 ， 此 时 系 
统 将 自动 生成 图 10.1.15 所 示 的 刀具 路 径 。 





Stage5. 精 加 工 等 高 外 形 

Step1. 选择 下 拉 菜 单 (TD) mdj> 曲 画 蒂 加 工 F) E ES 等 高 外 形 {C)... 命令 。 

说 明 : 先 隐 藏 上 面 的 刀具 路 径 ， 以 便于 后 面 加 工 面 的 选取 。 

Step2. 设置 加 工区 域 。 在 图 形 区 中 选取 图 10.1.16 所 示 的 曲面 ， 按 Enter 键 ， 系 统 弹出 
“ 刀 路 /曲面 选择 ”对 话 框 。 单 击 巷 查 面 -区 域 的 量 呈 按钮， 选取 图 10.1.16 所 示 的 平面 作为 
干涉 面 ， 按 Enter 键 返回 到 “ 刀 路 /曲面 选择 ”对 话 框 ， 单 击 二 寺 凡 钮 ， 完 成 加 工区 域 的 设 
置 ， 同 时 系统 弹出 “曲面 精 车 -外 形 ” 对 话 框 。 








选取 这 些 曲 面 

Ee / 

选取 此 平面 ,”， ed 
N 








图 10.1.15 “刀具 路 径 图 10.1.16 设置 加 工 耐 和 干涉 耐 
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Step3， 确定 刀具 类 型 。 在 “曲面 精 车 -外 形 ”对 话 框 中 单 击 忆 玉 和 过 一“ | 钮 ， 系 统 阐 
出 “刀具 列表 过 滤 ” 对 话 框 ， 单 击 因 有 类型 区 域 中 的 二 无 喇 | 按钮 后 ， 在 刀具 类 型 按钮 群 
中 单 击 腌 | < 圆 鼻 刀 ) 按钮 ， 然 后 单 击 量 归 护 钮 ， 关 闭 “ 刀 具 列表 过 滤 ” 对 话 框 ， 系 统 返 
回 至 “曲面 精 车 -外 形 ” 对 话 框 。 

Step4. 选择 刀具 。 在 “曲面 精 车 -外 形 ”对 话 框 中 单 击 忆 选择 康熙 县 | 扩 钮 ， 系 统 弹出 
“刀具 选择 ”对 话 框 ， 在 该 对 话 框 的 列表 框 中 选择 图 10.1.17 所 示 的 刀具 。 单 击 县 池 | 控 钮 ， 
关闭 “刀具 选择 ”对 话 框 ， 系 统 返回 至 “曲面 精 车 -外 形 ” 对 话 框 。 





XX 刀 且 选择 - C:hMosershpublichdocunents\shared mcamxfv 四 il1AToolsv 四 il11_mm-tooldb 
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图 10.1.17 “刀具 选择 ”对 话 框 





Step5. 设置 刀具 参数 。 

(1) 完成 上 步 操作 后 ， 在 “曲面 精 车 -外 形 ” 对 话 框 为 哺 和 部 选项 卡 的 列表 框 中 显示 出 上 
一 步 选 择 的 刀具 ， 双 击 该 刀具 ， 系 统 弹出 “定义 刀具 ”对 话 框 。 

(2) 设置 刀具 号 。 在 “定义 刀具 ”对 话 框 的 习 且 编号 :文本 框 中 将 原 有 的 数值 改 为 3。 

(3) 设置 刀具 的 加 工 参数 。 在 “定义 刀具 ”对 话 框 的 进 绎 率 文本 框 中 输入 值 200.0， 在 
下 切 速 草 : 文本 框 中 输入 值 1200.0， 在 ， 提 刀 速率 文本 框 中 输入 值 1200.0， 在 ”主轴 转速 
文本 框 中 输入 值 1500.0。 

(4) 设置 冷却 方式 。 单 击 ， 冷 二 ” 核 钮 ， 系 统 弹出 “冷却 液 ” 对 话 框 ， 在 印 叫 | (切削 
液 ) 下 拉 列 表 中 选择 国 虱 交 项 ,， 单 击 该 对 话 框 中 的 。 确定 | 按钮， 关闭 “冷却 液 ” 对 话 框 。 

Step6. 单 击 “ 定 义 刀 具 ” 对 话 框 中 的 [_ 精 如 工 _ 胶 钮 ， 完 成 刀具 的 设置 。 

Step7. 设置 曲面 参数 选项 卡 。 在 “曲面 精 车 -外 形 ” 对 话 框 中 单 击 曲 甸 二 熟 选项 卡 ， 设 
置 图 10.1.18 所 示 的 参数 。 然 后 选中 二 让 向 oJ | 复 选 枉 ， 并 单 击 二 记名 而 “ 必 包 ， 
此 时 系统 弹出 “方向 ”对 话 框 ， 在 该 对 话 框 的 下 2 长 度 文本 框 和 提 忆 长度 文本 框 中 分 别 输 
入 值 1.0， 在 “方向 ”对 话 框 中 单 市 太 计 术 包 .， 


























曲面 精 车 - 外 形 
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10.1.18 “曲面 参数 ”选项 卡 


Step8. 设置 等 高 外 形 精 加 工 参 数 选项 卡 。 在 “曲面 精 车 =- 外形” 对 话 框 中 单 击 
让 形 靖 加 工 莹 新 选项 卡 ， 设 置 图 10.1.19 所 示 的 参数 。 


曲面 精 车 - 外 形 | 
刀 路 区 数 | 曲面 参数 ”外形 精 加 工区 数 | 


= = 


最 太 轴 [各 切 淹 间 距 : IE 
转角 走 图 的 半径 : 2.0 

同居 民主 坟 2 月 
图 到 在 笃 : 
图 亚 拘 相近 朋 度 : 
目 半 长 司 : 





闭 外 形 的 方向 : 
他 顺 猴 广 逆 鱼 
起 始 长 度 po 
过 渡 
广 高 速 加 工会 打 断 广 箱 降 个 沿 着 曲面 


BE 


开放 外 形 的 方向 
个 单 向 个 观 向 



















广 










隐 必 放 于 司 开 7 尘 超 由 让 二 图 长 启 : Fo 于 局 [oo [oo 
-[- -使 用 接 匠 起 妈 总 
区 优化 切 尖 顺序 | 万 gareE CH | 三 法 平面 中 ) 用 ， 万 = | 
lw 最 小 化 负载 中 时 所 生 开 
厂 由 下 而 上 切 pl 切削 深度 中 ), | 间隙 设置 (0), | 高 级 设置 g) | 





图 10.1.19 “外 形 精 加 工 参 数 ” 选 项 卡 


step9， 单 击 “ 曲 面 精 车 -外 形 ” 对 话 框 中 的 二 时 | 护 钮 ， 完 成 加 工 参数 的 设置 ， 此 时 系 
统 将 自动 生成 图 10.1.20 所 示 的 刀具 路 径 。 
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图 10.1.20 “刀具 路 径 


Stage6. 精 加 工 浅 平面 加 工 

Step1. 选择 下 拉 菜 单 (0 np | 而 而 征 币 了 np 的 并 和 而 国信 

说 明 : 先 隐 藏 上 面 的 刀具 路 径 ， 以 便于 后 面 加 工 面 的 选取 、 

Step2. 设置 加 工区 域 。 在 图 形 区 中 选取 图 10.1.21 所 示 的 曲面 ， 然 后 按 Enter 键 ， 系 统 
弹出 “思路 /曲面 选择 ”对 话 框 。 单 击 寺 | 术 钮 ， 完 成 加 工 面 的 选择 ， 同 时 系统 弹出 “ 曲 
面 精 车 - 浅 铣削 ”对 话 框 。 








kl be “选取 这 些 曲面 
有 AP 


图 10.1.21 选取 加 工 面 

step3. 确定 刀具 类 型 。 在 “曲面 精 车 - 浅 铣削 ”对 话 框 中 单 击 忆 玉昌 过 十“ | 拉 包 ， 系 统 
弹出 “刀具 列表 过 滤 ” 对 话 框 ， 单 击 因 上 红 型 区 域 中 的 二 乞 夯 | 按钮 后 ， 在 刀具 类 型 按钮 
群 中 单 击 是 | ( 圆 鼻 刀 ) 按钮 ， 单 击 se | 护 钮 ， 关 闭 “ 思 具 列 表 过 滤 ” 对 话 框 ， 系 统 返回 
至 “曲面 精 车 - 浅 铣 削 ” 对 话 框 。 

Step4. 选择 刀具 。 在 “曲面 精 车 - 浅 铣削 ”对 话 框 中 单 击 了 遗 绎 库 四 上 | 扩 钮 ， 系 统 弹 
出 图 10.1.22 所 示 的 “刀具 选择 ”对 话 框 ， 在 该 对 话 框 的 列表 框 中 选择 图 10.1.22 所 示 的 刀 
具 。 单 击 胜 芝 惠 控 钮 ， 关 闭 “ 刀 具 选 择 ” 对 话 框 ， 系 统 返 回 至 “曲面 精 车 - 浅 铣削 ”对 话 框 。 

Step5. 设置 刀 上 其 相关 参数 。 

(1) 在 “曲面 精 车 - 浅 铣 削 ” 对 话 框 司 委 妆 选项 卡 的 列表 框 中 显示 出 上 一 步 选 择 的 刀 
具 ， 双 击 该 刀具 ， 系 统 弹 出 “定义 刀具 ”对 话 框 。 

(2) 设置 刀具 号 。 在 “定义 刀具 ”对 话 框 的 "县 编号 :文本 框 中 将 原 有 的 数值 改 为 4。 



































(3) 设 置 刀 具 参 数 。 在 “定义 刀具 ”对 话 框 的 下 切 速 昔 : 文本 框 中 输入 值 1000.0, 在 | 担 双 速 这 
文本 框 中 输入 值 1000.0， 在 国 国 国 国 文本 框 中 输入 值 1000.0。 

(4) 设置 冷却 方式 。 单 击 2 准 3 斑 按钮， 系统 弹出 “冷却 液 ” 对 话 框 ， 在 [6 (切削 
液 ) 下 拉 列 表 中 选择 用 生计 项 ， 单 击 该 对 话 框 中 的 | 确定 ”按钮 ， 关 闭 “冷却 液 ” 对话 框 。 

(5) 单 击 “ 定 义 刀 具 ” 对 话 框 中 的 L_ 精 各 工 “ | 按钮 ， 完 成 刀具 的 设置 。 




















% 刀 且 选择 - C:hMoasershpublichdocunentshshared mcamxB\ 四 il11VToolsv 上 il1 mm-tooldb 
C:\users\publi... Mill_mm. tooldb | 
| |l# | 装配 名 称 7 有 名 称 一 | 如 .| 直 径 转角， 长 谨 | 效 副 人 类 型 TE 数 | <| 


Ee 


对 泪 全 站 、 | 

[Y 启用 过 滤 

显示 99 个 四 有 具 民 
-人 


-E 


. BULL ENDMI... 
BULL ENDMI... 
. BULL ENDMI... 
. BULL ENDMI... 
BULL ENDMI... 
. BULL ENDMI... 
. BULL ENDMI... 


-Amma nn 
FO 


A 





图 10.1.22 “刀具 选择 ”对 话 框 
Step6. 设置 曲面 参数 。 在 “曲面 精 车 - 浅 铣削 ”对 话 框 中 单 击 曲 曙 者 襄 | 选项 卡 ， 设 置 图 
10.1.23 所 示 的 参数 。 
曲面 精 车 - 浅 猴 削 四 
刀 路 参数 ”曲面 参数 | 浅 平面 精 加 工 基数 | 
| | Ieo.o 四 汉 补 正 [ "| 
从 比 对 于 标 六 描 轩 里 标 
Dr | 
Bla 坯 预 贸 重 (32) 
oe 一 驱动 面 上 Eo 
参考 高度 Wy， [Eo 让 六 窗 时 po rh 


f” 绍 对 坐标 售 指 星 坐标 5 音 夯 上 


一 一 一 一 一 一 一 一 一 












Es 人 全 增 量 坐标 


| a .a 车 附 负 两 起 Pa 


E37 


重新 生成 (R) | | 


全 中 心 个 直 











图 10.1.23 “曲面 参数 ”选项 卡 
Step7. 设置 浅 平面 精 加 工 参数 。 在 “曲面 精 车 - 浅 铣削 ”对 话 框 中 单 击 部 丰田 铺 加 工 枯 当先 





项 卡 ， 在 小 平面 精 加 工 合 次 ;页 卡 信 | 最 大 径 向 切 剖 间距 一 | 本 框 中 输入 值 02， 在 而 和 搞 趟 下拉 列 
表 中 选择 EBD i 先 项， 在 调和 请 度 文 本 框 中 输入 值 45.0。 
Step8. 单 击 “ 曲 面 精 车 - 浅 铣削 ”对 话 框 中 的 是 | 按钮， 同时 在 图 形 区 生成 图 10.1.24 
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所 示 的 思路 轨迹 。 





图 10.1.24 “刀具 路 径 


Stage7. 曲面 粗 加 工 挖 梳 


Step1. 选择 下 拉 菜 单 了 了 营 ( 了 中 ep ” 革 面 程 加 工 [Hp 入 失信 区... 命令 


[© 


说 明 : 先 隐 藏 上 面 的 刀具 路 径 ， 以 便于 后 面 加 工 面 的 选取 。 

Step2. 设置 加 工区 域 。 在 图 形 区 中 选取 图 10.1.25 所 示 的 面 ( 共 110 个 )， 按 Enter 键 ， 
系统 弹出 “ 刀 路 /曲面 选择 ”对 话 框 。 在 过 罚 范 围 : 区 域 中 单 击 旺 量 | 按钮 ， 系 统 弹出 “ 串 连 ” 
对 话 框 。 在 图 形 区 中 选取 前 面 所 绘制 的 方 框 ， 单 击 星 昌 | 掖 钮 ， 完 成 切削 范围 的 设置 ， 单 击 
忆 生 按钮 ， 完 成 加 工区 域 的 设置 ， 同 时 系统 弹出 “曲面 粗 车 - 挖 槽 ”对 话 框 。 











| 选取 这 些 面 
. 1 ’ 


“mv 





图 10.1.2$ ”设置 加 工 面 
Step3. 选择 刀具 。 在 “曲面 粗 车 - 挖 槽 ”对 话 框 中 选择 图 10.1.26 所 示 的 刀具 。 


曲面 粗 车 - 挖 模 Ei 


站 路 参数 | 曲面 参数 | 粗 加 工 参 数 | 挖 模 参 数 | 








# ” | 装 2 称 『 习 柄 宅 刀具 铭 称 : 8，BULL ENDNILL 1. FAD 
TE 
和 ES ET 加 


FF 
| 注释 
右 击 以 显示 选项 — 
选择 库 思 县 ..， | 厂 ”” 刀 县 过 小 | 
组 言 轴 向 EEaoDE 六) | 六 项 数值 . .. 


区 ” 刀 县 显示 加 ).. .| 厂 和 参考 点 ... | 
原点 位 置 .… . | 虐 特 处 刀 | 平面 ... | 插入 指令 (7).， | 


v|%| ?| 


三 批 处 理 


图 10.1.26 选择 刀具 


第 q4j(0) 章 综 


Step4. 设置 曲面 参数 。 在 “曲面 粗 车 - 挖 槽 ”对 话 框 中 单 击 虹 血 要 近 选项 卡 ， 设 置 图 
10.1.27 所 示 的 参数 。 





TEST 
刀 咯 参数 ”曲面 参数 | 粗 加 工 参 数 | 挖 楷 参 数 | 





安全 | 区 5 7 [可 必 角 
人 绝对 下 标记 增 时 内 村 


区 号 提 作 玉 朱 和 合计 | 
| 毛坯 预 留 量 ， [37) 
驱动 面 上 rm . 
KM 驳 考 高 度 W)...， |B0 


i 0.0 如 1 


个 绝对 坐标 ”全 增 里 坐标 
进 引 下 好 站 灾 1 | 1.0 
个 绝对 坐标 ”全 增 里 坐标 六 中 心 避让 


| a | 厂 附 加 起 站 


他 绝对 全 标 六 增 里 全 标 



















重新 生成 .| F 方向 加 .| 





图 10.1.27 “曲面 参数 ”选项 卡 


Step5. 设置 粗 加 工 参 数 。 在 “曲面 粗 车 - 挖 槽 ”对 话 框 中 单 击 挤 加 I 才 娄 选项 卡 ， 设 置 图 
10.1.28 所 示 的 参数 。 


TEST 加 
六 路 参数 | 曲面 基数 “” 粗 加 工 基数 | 挖 槽 参数 | 


最 大 轴 向 切削 间距 : Eo | 


个 顺义 Ea 












「 使 用 进 妨 点 
三 名 这 再 沁 赎 外 下 万 
「 进 刀 位 疝 对 齐 起 办 也 


一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 


= = 一 


图 10.1.28 “ 粗 加 工 参 数 ” 选 项 卡 


Step6. 设置 挖 槽 参数 选 项 卡 。 在 “曲面 粗 车 - 挖 槽 ”对 话 框 中 单 击 近 入 者 数 选项 卡 ， 设 置 
图 10.1.29 所 示 的 参数 。 


Step7. 单 击 “曲面 粗 车 - 挖 权 ” 对 话 框 中 的 三世 下拉 外， 完成 加 工 参 数 的 设置 ， 此 时 系统 
将 自动 生成 图 10.1.30 所 示 的 刀具 路 径 。 
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ETEEE 
思路 参数 | 曲面 参数 | 粗 加 工 参数 ” 控 醒 参数 | 


lw 粗 加 工 切削 方式 高 速 加 工 


况 回 等 距 环 切 平行 环 平行 环 切 ; 避 束 加 工 坚 隋 切 前 | 单 回 


径 向 切削 比例 Bo / 厂 最 小 化 7 有 名 


人 二 入 百分比 玉 平面 百分比 :一 一 
径 向 切 淹 间 距 'E4 和 作 。 厂 由 内 而 外 曝 施 式 切 肖 高 速 加 工 o | 
粗 切 角 度 | 合用 快速 现 侣 切 剖 


J] 踢 径 4] 县 补正 三 ” 进 纺 率 Pa 


国生 袖 和 转速 FP 


[” 精 修 切 削 泡 围 迪 宕 | | A... | 万 中 尘 壁 捕 令 0 





图 10.1.29 “ 挖 权 参 数 ” 选 项 卡 


Stage8. 精 加 工交 线 清 角 加 工 


Stepl1. 选择 下 拉 菜 单 3 三 加 ”一 和 | 二 本 稿 加 工 (F) np 本 交 波 清 角 轩 )..， 舍 人， 

说 明 : 先 隐 藏 上 面 的 刀具 路 径 ， 以 便于 后 面 加工 面 的 选取 。 

Step2. 设置 加 工区 域 。 在 图 形 区 中 选取 图 10.1.31 所 示 的 面 , 按 Enter 键 ， 系 统 弹出 “ 刀 
路 /曲面 选择 ”对 话 框 。 单 击 国 国 拉 钮 ， 完 成 加 工区 域 的 设置 ， 同 时 系统 弹出 “曲面 精 车 - 
交 线 清 角 ”对 话 框 。 











图 10.1.30 刀具 路 径 图 10.1.31 设置 加 工 面 





Step3. 选择 刀具 。 在 “曲面 精 车 - 交 线 清 角 ” 对 话 框 中 取消 选中 也 且 过 沁 皮包 前 的 
复 选 杠 ， 选 择 图 10.1.32 所 示 的 刀具 。 





曲面 精 车 - 交 线 清 角 
人 


7] 且 着 称 : 人 FULL ENHDNILL 0.2 Rom 
SEE | 刀 长 仿 置 : 
头号 码 :Ft 直径 偏 置 


刀具 直径 : Fo 刀 角 半径 : 2 





Coolant... | 主轴 方向 : Hj 针 | 
进 给 率 : |33.1 主轴 转速 : rm 
下 切 速率 ; oo 提 刀 速率 : |1000.0 

厂 强制 换 刀 [7 快速 提 刀 

上 | 注释 

右 击 以 显示 选项 ~ 
选择 库 刀 县 ..， | 厂 ” 刀 县 过 涯 | =| 
组 音 省 IEESTALTD | 杂项 数值 .. 区 刀具 显示 @) .| 户 | 和 基 考 疡 | 
厂 批 处 理 原点 位 置 .. | si 平面 .， | 插 六 指令 占 )，.， 





图 10.1.32 “思路 参数 ”选项 卡 
Step4. 设置 曲面 参数 选项 卡 。 在 “曲面 精 车 - 交 线 清 角 ”对 话 框 中 单 击 曲 曙 本 数 选项 卡 ， 
设置 图 10.1.33 所 示 的 参数 。 


曲面 精 车 - 交 线 清 角 
刀 咯 参数 ”曲面 参数 | 交 线 清 角 精 加 工 条 数 | 


"El 


让 哆 对 业 杆 六 招生 下 和 
局 电表 近 作 开 始 和 车 素 时 -| 
才 全 用 安全 高 褒 毛 坏 祯 久生 0 (em) 





至 驱动 面 上 
lw 和 苍 者 高 度 必 ]... . [Fa |: 下 二 二 Fa 站 


f 将 对 坐标 属 增 星 坐标 


进 给 下 刀 位 置 中 .|Poo 


f 将 对 坐标 属 增 星 坐标 


Ia bo 世 阶 如 全 剖 po 


二 旦 椎 条 


重新 生成 .| | 









本 中 心 个 直 











图 10.1.33 “曲面 参数 ”选项 卡 
Step5. 设置 交 线 清 角 精 加 工 参 数 。 在 “曲面 精 车 - 交 线 清 角 ”对 话 框 中 单 击 
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交 屿 请 钊 精 加 工 荫 凑 ) 生 页 卡 ， 取 消 选 中 泽 庚 限制 “上 钮 前 的 复 选 框 , 其 他 参数 采用 系统 默认 的 
参数 设置 。 

Step6. 单 击 “ 有 曲面 精 车 - 交 线 清 角 ” 对 话 框 中 的 S| 术 钮 ， 完 成 加 工 参 数 的 设置 ， 此 
时 系统 将 自动 生成 图 10.1.34 所 示 的 刀具 路 径 。 








放大 图 





图 10.1.34 “刀具 路 径 


Step7. 实体 切削 验证 。 

(1) 在 刀 路 选项 卡 中 单 击 由 按钮 ， 然 后 单 击 “ 验 证 选 定 操作 ”按钮 哆 ， 系 统 弹出 
“Mastercam 模拟 器 ”对 话 框 。 

(2) 在 “Mastercam 模拟 器 ”对 话 框 中 单 击 鲍 按 钮 ， 系 统 将 开始 进行 实体 切削 仿真 ， 
结果 如 图 10.1.35 所 示 。 





图 10.1.35 仿真 结果 图 


Step8. 保存 模型 。 选 择 下 拉 菜 单 文件 四 ep 四 永志 [51 命令 ， 保 存 模型 。 


10.2 ”综合 实例 2 





本 实例 通过 对 一 个 模具 型 蕊 的 加 工 , 让 读者 熟悉 使 用 Mastercam X8 加 工 模块 来 完成 复 
杂 和 零件 的 数控 编程 。 下 面 结 合 曲面 加 工 的 各 种 方法 来 加 工 一 个 模具 型 心 〈 图 10.2.1)， 其 操 
作 步 又 如 下 。 
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a) 加 工 工件 b) 曲面 挖 槽 加 工 c) 曲面 粗 加 工 等 高 外 形 
f) 精 加 工 环绕 等 距 加 工 e) 曲面 精 加 工 浅 平面 d) 曲面 精 加 工 等 高 外 形 
g) 曲面 控 槽 加 工 h) 曲面 精 加 工交 线 清 角 


10.2.1 ”加 工 流 程 图 


Stage1. 进入 加 工 环 境 


选择 文件 D:\mcx8.1\work\ch10.02\ TELEPHONE.MCX， 系 统 进 入 加 工 环 培 ， 此 时 零件 
模型 如 图 10.2.2 所 示 。 


Stage2. 设置 工件 


Step1. 在 “操作 管理 ”中 单 击 灿 属性 - Generie 11L 节 点 前 的 “+” 号 ， 将 该 节点 展开 ， 

然后 单 击 饮 毛坯 设置 节点 ， 系 统 弹 出 “机 床 群 组 属性 ”对 话 框 。 

Step2. 设置 工件 的 形状 。 在 “机 床 群 组 属性 ”对 话 框 的 歼 代 区 域 中 选中 外 输 形 单 选 项 。 

Step3. 设置 工件 的 尺寸 * 在 “机 床 群 组 属性 ”对 话 框 中 单 击 辐 咽 有 曲面 | 六 钮 , 在 毛 还 大 点 
区 域 的 区 文本 框 中 输入 值 16， 然 后 在 右 侧 的 预览 区 | 加 下 面 的 文本 框 中 输入 值 31。 

Step4. 单 击 “ 机 床 群 组 属性 ”对 话 框 中 的 革 | 拉 钮 ， 完 成 工件 的 设置 。 此 时 零件 如 图 
10.2.3 所 示 ， 从 图 中 可 以 观察 到 零件 的 边缘 多 了 红色 的 双 点 画 线 ， 双 点 画 线 围 成 的 图 形 即 
为 工件 。 
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10.2.2” 零件 模型 10.2.3 ”显示 工件 


Stage3. 粗 加 工 挖 槽 加 工 


Step1. 绘制 切削 范围 。 绘 制图 10.2.4 所 示 的 切削 范围 (以 俯视 图 方位 绘制 大 致 形状 即 
可 ， 见 视频 )。 

Step2， 选择 下 拉 菜 单 四 emp” 贡 面 各 加 工 风 nop 者 拉 村 加 命令 ， 系 统 弹出 
“输入 新 NC 名 称 ” 对 话 框 ， 采 用 系统 默认 的 NC 名 称 ， 单 击 寺 习 钮 ， 完 成 NC 名 称 的 设 
六 

Step3. 设置 加 工区 域 。 

(1) 设置 加 工 面 。 在 图 形 区 中 选取 图 10.2.5 所 示 的 面 ( 共 95 个 )， 然 后 按 Enter 键 ， 
系统 弹出 “ 刀 路 /曲面 选择 ”对 话 框 。 

(2) 设置 加 工 边界 。 在 过 里 范 围 = 区 域 中 单 击 忆 时 | 按钮 ， 系 统 弹 出 “ 串 连 ”对 话 框 ， 
在 图 形 区 中 选取 图 10.2.4 所 绘制 的 边线 ， 单 击 旺 攻 | 按钮， 系统 返回 至 “ 刀 路 /曲面 选择 ” 
对 话 框 。 

(3) 单 击 星 节 上 | 掖 钮 ， 完 成 加 工区 域 的 设置 ， 同 时 系统 弹出 “曲面 粗 车 - 挖 槽 ”对 话 框 。 











本 本 选取 这 些 面 
i a -= 本 Er i 4 
a “uy ee i 

i 





-7 





绘制 此 边线 
N 


图 10.2.4 绘制 切削 范围 图 10.2.5 ”设置 加 工 面 

Step4. 确定 刀具 类 型 。 在 “曲面 粗 车 - 挖 槽 ”对 话 框 中 单 击 也 玉昌 过 是 “| 扩 钮 ， 系 统 弹 
出 “刀具 列表 过 滤 ” 对 话 框 ， 单 击 因 上 类 开 区 域 中 的 二 殉国 ”上 内 钮 后 ， 在 刀具 类 型 按钮 群 
中 单 击 腌 |“ 圆 鼻 刀 ) 按钮 ， 然 后 单 击 用 可 吕 控 钮 ， 关 闭 “ 刀 具 列 表 过 滤 ” 对 话 框 ， 系 统 返 
回 至 “曲面 粗 车 - 控 模 ”对 话 框 。 

Step5. 选择 刀具 。 在 “曲面 粗 车 - 控 模 ”对话 框 中 单 击 二 各 择 诗 四。 | 护 钮 ， 系 统 弹出 
“刀具 选择 ”对 话 框 ， 在 该 对 话 框 的 列表 框 中 选择 图 10.2.6 所 示 的 刀具 。 单 击 己 世 | 护 钮 
关闭 “刀具 选择 ”对 话 框 ， 系 统 返 回 至 “曲面 粗 车 - 挖 横 ” 对话 框 。 

Step6. 设置 刀具 参数。 
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(1) 完成 上 步 操 作 后 ， 在 “曲面 粗 车 - 控 模 ”对话 框 站 同人 部 选项 卡 的 列表 框 中 显示 出 
上 一 步 选择 的 刀具 ， 双 击 该 刀具 ， 系 统 弹出 “定义 刀具 ”对 话 框 。 
(2) 设置 刀具 号 。 在 “定义 刀具 ”对 话 框 的 丰县 编号 :文本 框 中 将 原 有 的 数值 改 为 1。 





% 刀 且 选择 - C:husershpublichdocunents\shared mcamxz84il1hTools\Nill mm.Tooldb 


C:\users\publi... Mill_mm. Tooldb [本 | 





一 | 装 耻 名称 | 力 具 名 种 |) 直径 转角 -长度 7 由 数 | 类型。 | 半生 类 型 < 





530 BULL ENDMI.. 3.0 50.0 4 圆 息 刃 3 转角 

531 -- TT. BULL ENDMI... ... 17.0 2.0 50.0 4 圆 熏 刃 3 转角 驾 

532 — 7. BULL ENDMI... ... 7.0 1.0 50.0 4 圆 息 刃 3 转角 

534 -- 8，BULL ENDMI... .8.0 3.0 50.0 4 圆 盘 刀 3 转角 过 滤 (FY)... | 

535 8. BULL ENDMI... 4 贺 筷 丸 3 转译 克 讨 ; 

533 一 8，BULL ENDMI... 8.0 2.0 50.0 4 圆 息 刀 3 转角 oe 

538 -- 9g. BULL ENDMI... .aq.0 1.0 50.0 4 圆 息 刀 3 转角 显示 99 个 刀具 翰 

539 - 9. BULL ENDMI... ... 9.0 4.0 50.0 4 圆 息 刃 3 转角 二 

537 一 9. BULL FNDINT. . . ... 9.0 2.0 50.0 4 圆 息 娘 3 转角 二 

536 -- 9. BUL FDIT . ... 90 3.0 50.0 4 圆 身 刀 3 转角 | 民 并 | 多 | 
ee i 二 机 省 到 


图 10.2.6 “刀具 选择 ”对 话 框 


(3) 设置 刀具 的 加 工 参 数 。 在 “定义 刀具 ”对 话 框 的 下 切 速率 : 文本 框 中 输入 值 200.0， 
在 于 这 率 昌 各 | 文 木 框 中 输入 值 500.0， 在 屋 二 当下 文本 框 中 输入 值 800.0。 

(4) 设置 冷却 方式 。 单 击 ， 冷 孝 家 “| 按钮， 系统 弹出 “冷却 液 ” 对 话 框 ， 在 Fd (切削 
液 ) 下 拉 列 表 中 选择 加 重生 项 ， 单 击 该 对 话 框 中 的 确定 按钮， 关闭 “冷却 液 ” 对 话 框 。 

Step7. 单 击 “ 定 义 刀 具 ” 对 话 框 中 的 [_ 精 如 工 _ 胶 钮 ， 完 成 刀具 的 设置 。 

Step8. 设置 曲面 参数 。 在 “曲面 粗 车 - 控 槽 > 对话 框 中 单 击 曲面 驮 数 选项 卡 , 设置 图 10.2.7 
所 示 的 参数 。 

[TEL 

刀 路 参数 ”曲面 驳 数 | 粗 加 工艺 数 | 控 模 参数 | 
区 安全 高 度 人 L)... 四 内 补正 FP 可 由 

全 饮 对 坐标 ”个 增 量 坐标 

万 参考 高 度 m | ne ， 


个 钦 对 举 标 ”他 增 量 坐标 检查 


进 给 下 刀 位 置 ) | 有 0 


广 绝对 坐标 会 增 里 坐标 人 


天 | 加 故 二 TEL Fi ps 


全 玉 生生， 人 二 里 华 行 


重新 生成 (R) | 厂 ”方向 mm | 






































图 10.2.7 “曲面 参数 ”选项 卡 


Step9. 设置 粗 加 工 参数 。 在 “曲面 粗 车 - 挖 槽 ”对 话 框 中 单 击 各 20 开 芝 当选 项 卡 ， 设 置 图 
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10.2.8 所 示 的 参数 。 
曲面 粗 车 - 控 靖 加 
刀 路 参数 | 曲面 参数 ” 粗 加 工 基数 | 控 异 参数 | 





进门 选项 
整体 公差 7).， \“ 基 站] . 
vw 很 旋 进 站 
最 太 轴 向 切削 间 距 : 廿 三 


「 使 用 进 妨 点 


| 具 亡 再 沁 赎 外 下 万 
「 进 刀 位 疝 对 齐 起 办 也 


| 平面 斌 下 | 切削 深度 0).， | 间隙 设置 (6). ， | 高 狠 保 下 E)... | 


个 顺义 r 他 义 





“ 粗 加 工 参 数 ” 选 项 卡 
Step10. 设置 挖 档 参 数 ,在 “曲面 粗 车 - 挖 档 ” 对 话 框 中 单 击 近 午 地 名 选项 卡 , 设置 图 10.2.9 
所 示 的 参数 。 


曲面 租车 - 挖 本 
思路 参数 | 曲面 参数 | 粗 加 工 参数 ” 控 模 参 数 | 


图 10.2.8 





lw 粗 加 工 切 半 | 方式 高 速 加 工 


驶 回 等 距 环 切 竖 庶 切 问 单 回 


径 回 切 问 比 潮 
人 关 直径 自学 比 个 平面 百分比 
径 回 切 问 间距: 


粗 切 角度 : 


[” 精 丰 
路 径 间距 啡 J 路 径 


mm | 


lw 精怪 切 前 吧 围 过 过 


图 10.2.9 





Bpu A 
lw 由 内 而 外 螺 故 式 切 淹 
轩 | 舍 用 快速 六 [sly 辣 | 


高 速 加 工 加 | 


御 壬 柑 听 丸 硫 


刀具 补正 国 卫 :EE pb.o 
[计算 机 "| 国生 E 轴 辐 速 Pp 


可 | zy.. | 厂 沙 本 情 倍加 


“ 控 槽 参数 ”选项 卡 


Step11. 单 击 “ 曲 面 粗 车 - 挖 横 ” 对 话 框 中 的 一 时 | 扩 钮 ， 完 成 加 工 参 数 的 设置 ， 系 统 自 


动 生成 图 10.2.10 所 示 的 刀具 路 任 。 





图 10.2.10 
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刀具 路 径 


第 和 j(0) 章 综 合 


说 明 : 在 完成 “曲面 粗 加 工控 槽 ”后 ， 应 确保 俯视 图 视角 为 目前 的 WCS、 刀 有 具 面 和 构 | 





图 面 以 及 原点 ， 才 能 保证 后 面 的 刀具 加 工 方向 的 正确 性 。 具 体操 作为 : 在 屏幕 的 右 下 角 单 
击 上 且 WEE | 控 知 ， 在 系统 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 多 垃 本 和 要 本 (E) 命令 ， 此 时 系统 弹出 “平面 
管理 器 ”对 话 框 ， 在 该 对 话 框 的 设置 当前 的 平面 与 原点 区域 中 单 击 [ 呈 | 掖 钮 然后 单 击 一 有 
钮 。 同 样 在 后 面 的 加 工 中 应 先 确保 俯视 图 视角 为 目前 的 WCS、 刀 上 有 具 面 和 构图 面 以 及 原点 。 


Stage4. 粗 加 工 等 高 外 形 加工 


Step1. 选择 下 拉 菜 单 刀 路 (TIT) md ”曲面 租 加 工 (R) 。 usp 几 外 形 (C)... 命令 。 

说 明 : 先 隐 藏 上 步 的 刀具 路 径 ， 以 便于 后 面 加 工 面 的 选取 ， 下 同 。 

Step2. 设置 加 工区 域 。 在 图 形 区 中 选取 图 10.2.11 所 示 的 面 〈 共 95 个 )， 然 后 按 Enter 
键 ， 系 统 弹出 “ 刀 路 /曲面 选择 ”对 话 框 。 单 击 星 攻 和 按钮 ， 完 成 加 工区 域 的 设置 ， 同 时 系 
统 弹 出 “曲面 粗 和 车- 外形” 对话 框 。 





| 选取 这 些 面 
Te ’ 
4 
7 





图 10.2.11 设置 加 工 面 


Step3， 确定 刀具 类 型 。 在 “曲面 粗 车 -外 形 ” 对 话 框 中 单 市 .二 刀 肯 过 让 “六 乌 ， 系 统 弹 
出 “刀具 列表 过 滤 ” 对 话 框 ， 单 击 囊 上 半 弄 区域 中 的 殉国” 改 闪 钮 后 ， 在 刀具 类 型 按钮 群 
中 单 击 关 ( 国 鼻 刀 ) 按钮 ， 然 后 单 击 县 避 控 钮 ， 关 闭 “ 刀 具 列表 过 滤 ” 对 话 框 ， 系 统 返 
回 至 “曲面 粗 车 -外 形 ” 对 话 框 。 

Step4. 选择 刀具 。 在 “曲面 粗 车 -外 形 ” 对 话 框 中 单 击 忆 带 苗 康 四 上 | 扩 钮 ， 系 统 弹出 
“刀具 选择 ”对 话 框 ， 在 该 对 话 框 的 列表 框 中 选择 图 10.2.12 所 示 的 刀具 。 单 击 卜 s | 掖 钮 
关闭 “刀具 选择 ”对 话 框 ， 系 统 返 回 至 “曲面 粗 车 -外 形 ” 对 话 框 。 

%《 刀 且 和 磷 择 - C:hMosershpublichdocunents\shared mcamxfHv 四 il11ATools\ 上 il11 mm.Tooldb 


C:\users\publi... “Mill_mm. Tooldb 苇 | 
| |# | 装配 名 称 | 刀具 名 称 ”| 刀 ...| 直径 ”| 转角...， | 长度 | 刀具 数 | 半径 类 型 | 类 型 | | 
-- 2 . 转角 





ND 


0 过 虑 中) | 
.BULL ENDMI... a 50.0 : 转生 刀 3 六 启用 过 站 
.BULL ENDMNI...  ... 4. 

BULL ENDMI... ... 5. ; 、 显示 99 个 县 殿 
BULL ENDNI... 

BULL ENDMI... 

. BULL ENDMI... 


3. 
3. 
3. 
4 
4 
5. 
5. 
Bb. 
B 





图 10.2.12 “刀具 选择 ”对 话 框 
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Step5. 设置 刀具 参数 。 

(1) 完成 上 步 操作 后 ， 在 “曲面 粗 车 -外 形 ” 对 话 框 习 申 多 新 选项 卡 的 列表 框 中 显示 出 

步 选取 的 刀具 ， 双 击 该 刀具 ， 系 统 弹 出 “定义 刀具 ”对 话 框 。 

(2) 设置 刀具 号 。 在 “定义 刀具 ”对 话 框 的 ? 旦 编 号 :文本 框 中 将 原 有 的 数值 改 为 2。 

(3) 设置 刀具 的 加 工 参数 。 在 “定义 刀具 ”对 话 框 的 下 切 速率 : 文本 框 中 输入 值 1000.0， 
在 。” 提 本 速率 ”文本 框 中 输入 值 1000.0， 在 ”主轴 转速 ”文本 框 中 输入 值 1000.0。 

(4) 设置 冷却 方式 。 单 击 ， 冷 过 钮 ， 系 统 弹 出 “冷却 液 ” 对 话 框 ， 在 色 吕 (切削 
液 ) 下 拉 列 表 中 选择 国 恒 交 项 , 单 击 该 对 话 框 中 的 。 确定 按钮， 关闭 “冷却 液 ” 对话 框 。 

Step6. 单 击 “ 定 义 刀 具 ” 对 话 框 中 的 [_ 精 如 工 _ 胶 钮 ， 完 成 刀具 的 设置 。 

Step7. 设置 曲面 参数 。 在 “ 曲面 粗 车 -外 形 ” 对 话 框 中 单 击 | 曲 曙 过 各 选项 卡 , 设置 图 10.2.13 
所 示 的 参数 。 

Step8. 设置 等 高 外 形 粗 加 工 参数 。 在 “曲面 粗 车 -外 形 ” 对 话 框 中 单 击 中 形 粗 加 I 敬 剖 先 
项 卡 ， 接 受 系统 默认 的 参数 设置 。 


曲面 粗 车 - 外 形 
刀 路 参数 ”曲面 允 数 | 外 开 碍 加 工 参 数 | 


三 ”安全 高 度 民 )... [feo.o 7 "| 
人 绝 9 岂 标 个 增 里 此 标 
有 -| 


用 安全 高 度 手 坏 预 留 量 的 51 
克 。 务 者 言 度 必 Eo 驱动 面 上 Elim 
全 疙 对 坐标 ”全 增 量 坐标 检查 面 上 
进 给 下 刀 位 置 中 |.5 


个 绝对 全 标 。 个 增 里 坐标 a 


| | 广 昌 加 仿 轩 Es 


人 本 里 些 村 


重新 生成 (Ry | | 

































图 10.2.13 “曲面 参数 ”选项 卡 


Step9. 单 击 “ 曲 面 粗 车 -外 形 ” 对 话 框 中 的 中 本 | 护 钮 ， 完 成 加 工 参数 的 设置 ， 此 时 系 
统 将 自动 生成 图 10.2.14 所 示 的 刀具 路 径 。 








图 10.2.14 “刀具 路 径 
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Stage5. 精 加 工 等 高 外 形 


Step1. 选择 下 拉 菜 单 刀 路 人 T) sp 曲面 类 加 工人 F) -p> 等 高 外 形 (0)... 命令。 

Step2. 设置 加 工区 域 。 在 图 形 区 中 选取 图 10.2.15 所 示 的 面 〈( 共 95 个 )， 按 Enter 键 ， 
系统 弹出 “ 刀 路 /曲面 选择 ”对 话 框 。 单 击 旺 2 按钮， 完成 加 工区 域 的 设置 ， 同 时 系统 弹 
出 “曲面 精 车 -外 形 ” 对 话 框 。 

Step3， 确定 刀具 类 型 。 在 “曲面 精 车 -外 形 ”对 话 框 中 单 击 二 玉生 过 表 “ | 六 钮 ， 系 统 阐 
出 “刀具 列表 过 滤 ” 对 话 框 ， 单 击 国生 灶 型 区 域 中 的 忆 无 吕 “ 习 钮 后 ， 在 刀具 类 型 按钮 群 
中 单 击 上 是 | ( 球 刀 ) 按钮 ， 然 后 单 击 上 和 按钮 ， 关 闭 “刀具 列表 过 滤 ” 对 话 框 ， 系 统 返回 
至 “曲面 精 车 -外 形 ”对 话 框 。 








选取 这 些 面 


10.2.1$ ”设置 加 工 面 


Step4. 选择 刀具 。 在 “曲面 精 车 -外 形 ” 对 话 框 中 单 击 一 选择 库 世 县 | 六 乌 ， 系 统 弹出 
“刀具 选择 ”对 话 框 ， 在 该 对 话 框 的 列表 框 中 选择 图 10.2.16 所 示 的 刀具 。 单 击 半 | 术 馈 ， 
关闭 “刀具 选择 ”对 话 框 ， 系 统 返 回 至 “曲面 精 车 -外 形 ” 对 话 框 。 


% 刀 且 选择 - C:asersApublicvdocumentsvshared mcamx84il1hTools\Nill mm-Tooldh 





Cuserspubli...AWill_mn.Tooldb [站 | 


一 一 
-= 2 4 部 








贱 ”486 1. BALL ENDMILL 0.5 50.0 球 2 
骨 487 -— 2. BALL ENDMILL 2.0 1.0 50.0 球 罗 2 4 全 部 
站 488 — 3. BALL ENDMILL 3.0 1.5 50.0 球 姻 2 4 全 部 
489 4 4.0 2 4 全 部 过 滤 (F)... | 
前 490 - 5. BALL ENDMILL 5.0 2.5 50.0 球 丸 2 4 全 部 克 启用 过 滤 
491 一 B. BALL ENDMILL 6.0 3.0 50.0 球 姻 2 4 全 部 
H 示 25 个 刀具 ( 划 
由。 492 T，BALL ENDMILL 7.0 3.5 50.0 球 罗 2 4 全 部 显示 25 个 7] 具 (其 
前 493 一 8. BALL ENDWNIILL 8.0 4.0 50.0 球 姻 2 4 全 部 上 加 示 模式 
加 ”494 -- 9. BALL ENIMILL ... 9.0 4.5 50.0 球 罗 2 4 全 部 天 由 
着 ”495 -— 10. BALL FIDNIIL =... i100 5.0 50.0 球 刀 2 4 全 部 =| A Re > 4 | 多 | 
A A 罗 





10.2.16 “刀具 选择 ”对 话 框 





Step5. 设置 刀具 参数 。 

(1) 完成 上 步 操作 后 ， 在 “曲面 精 车 -外 形 ” 对 话 框 习 监 允 娄 选项 卡 的 列表 框 中 显示 出 上 
一 步 选择 的 刀具 ， 双 击 该 刀具 ， 系 统 弹 出 “定义 刀具 ”对 话 框 。 

(2) 设置 刀具 号 。 在 “定义 刀具 ”对 话 框 的 站 县 编 号 :文本 框 中 将 原 有 的 数值 改 为 3。 

(3) 设置 刀具 的 加 工 参 数 。 在 “定义 刀具 ”对 话 框 的 下 切 速率 : 文本 框 中 输入 值 1200.0， 
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在 提 人 速率 ”文本 框 中 输入 值 1200.0， 在 ” 主 负 转 速 ”文本 框 中 输入 值 1500.0。 

(4) 设置 冷却 方式 。 单 击 ， 冷 才 冤 _| 按 钮 ， 系 统 弹出 “冷却 液 ” 对 话 框 ， 在 | 本 吧 | (切削 
液 ) 下 拉 列 表 中 选择 加 生计 项 ， 单 击 该 对 话 框 中 的 确定 按钮， 关闭 “冷却 液 ” 对 话 框 。 

Step6. 单 击 “ 定 义 刀 有 具 ”对 话 框 中 的 [_ 精 如 工控 钮 ， 完 成 刀具 的 设置 。 

Step7. 设置 曲面 参数 。 在 “曲面 精 车 -外 形 ” 对 话 框 中 单 击 贺 粤 要 用 选项 卡 ， 在 
尺 具 边界 范围 ;区域 选择 补正 : 为 | 本 外 选项， 其 余 接受 系统 默认 的 参数 设置 。 

Step8. 设置 等 高 外 形 精 加 工 参数 。 在 “曲面 精 车 -外 形 ” 对 话 框 中 单 击 站 形 太 加工 芝 总 选 
项 卡 ， 在 最 兰 灿 回 切 前 间距 ; 文本 框 中 输入 值 0.5， 其 他 参数 接受 系统 默认 设置 值 。 

Step9. 单 击 “ 曲 面 精 车 -外 形 ” 对 话 框 中 的 夸 轩 按钮 ， 完 成 加 工 参数 的 设置 ， 此 时 系 
统 将 自动 生成 图 10.2.17 所 示 的 刀具 路 径 。 

































































图 10.2.17 “刀具 路 径 
Stage6. 精 加 工 浅 平面 加 工 
Step1. 选择 下 拉 菜 单 思路 (7T) mm 草 画 禄 加 工人 (F) mm 法 平 画 15). . . 命令 。 
Step2. 设置 加 工区 域 。 在 图 形 区 中 选取 图 10.2.18 所 示 的 曲面 ( 共 13 个 ), 然后 按 Enter 
键 ， 系 统 弹出 “ 刀 路 /曲面 选择 ”对 话 框 。 单 击 旺 本 按钮， 完成 加 工 面 的 选择 ， 同 时 系统 
弹出 “曲面 精 车 - 浅 铣 前 ”对 话 框 。 








图 10.2.18 ”选择 加 工 面 
Step3. 确定 刀具 类 型 。 在 “曲面 精 车 - 浅 铣削 ”对 话 框 中 单 击 忆 玉 县 过 辣 “| 拉 钮 ， 系 统 





弹出 “刀具 列表 过 滤 ” 对 话 框 ， 单 击 因 具 并 型 区 域 中 的 无 条 | 按钮 后 ， 在 刀具 类 型 按钮 
群 中 单 击 时 | 圆 鼻 刀 ) 按钮 ， 单 击 忆 雪 拉 钮 ， 关 闭 “ 刀 具 列 表 过 滤 ” 对 话 框 ， 系 统 返回 
至 “曲面 精 车 - 浅 铣削 ”对 话 框 。 

Step4. 选择 刀具 。 在 “曲面 精 车 - 浅 铣削 ”对 话 框 中 单 击 选择 库 思 县 | 扩 钮 ， 系 统 弹 





出 图 10.2.19 所 示 的 “刀具 选择 ”对 话 框 ， 在 该 对 话 框 的 列表 框 中 选择 图 10.2.19 所 示 的 刀 
具 。 单 击 一 时 | 掖 钮 ， 关 闭 “ 刀 具 选 择 ” 对 话 框 ， 系 统 返回 至 “曲面 精 车 - 浅 铣削 ”对 话 框 。 


XX 刀 且 选择 - C:aserspublicvdocumentsshared mcamxz8%il1hTools\Nill mm.Tooldb 


CiMusers\publi... MMill_mm.Tooldb [法 | 


\ 


一 一 上 二 一 和 一 





1 
518 -- 1. BULL ENDMI... LDO 0.2 50.0 -人 2 4 
519 -- 2. BULL ENDMI... ... 2.0 0.4 50.0 圆 息 丸 3 转角 4 
520 -- 2. BULL ENDMI... ... 2.0 0.2 50.0 圆 息 刀 3 转角 4 过 滤 全)... | 
522 一 3，BULL ENDMI... ... 3.0 0.4 50.0 圆 息 刀 3 转角 4 克 启用 过 滤 
523 == 3. BULL ENTMI... 30 1.0 50.0 圆 盘 刀 3 转角 + 
52 3. BULL ENDNMI... a 3 4 显示 99 个 7 有 具 殿 
525 一 4. BULL FHDNI. . . ... 4.0 0.2 50.0 圆 息 刃 3 转角 4 一 
524 -- 4. BULL ENDMI... ... 4.0 1.0 50.0 圆 息 站 3 转角 4 Re 
527 -- 5. BULL ENDMI... ... 5.0 1.0 50.0 圆 息 刀 3 转角 4 | S 4 | 多 | 
ee 出 :一 到 


图 10.2.19 “有 刀具 选择 ”对 话 框 
Step5. 设置 刀 上 其 相关 参数 。 
(1) 在 “曲面 精 车 - 浅 铣削 ”对 话 框 习 晤 多 妆 选项 卡 的 列表 框 中 显示 出 上 一 步 选 择 的 刀 
双击 该 刀具 ， 系 乡 和 刀具 ”对 话 框 。 
(2) 设置 刀具 号 。 在 “定义 刀具 ”对 话 框 的 了 J 县 编 S: 文本 框 中 将 原 有 的 数值 改 为 4。 
(3) 设 置 刀具 参数 ,在 “定义 刀具 ”对 话 框 的 下 切 率 草 : 文本 框 中 输入 值 1000.0, 在 提 如 尝 率 


























文本 框 中 输入 值 1000.0， 在 诗 秽 结束 文本 框 中 输入 值 1000.0。 





(4) 设置 冷却 方式 。 单 击 ， 准 却 诬 _ 掖 钮 ， 系 统 弹出 “冷却 液 ” 对 话 框 ， 在 胎 吕 (切削 


液 ) 下 拉 列 表 中 选择 国 里 # 项 ,， 单 击 该 对 话 框 中 的 。 确定 以 钮 ,关闭 “冷却 液 ”对 话 框 ， 











(5) 单 击 “定义 刀具 ”对 话 框 中 的 | _ 精 加 工 _ 按钮， 完成 刀具 的 设置 。 
Step6. 设置 曲面 参数 。 在 “曲面 精 车 - 浅 铣 前” 对 话 框 中 单 击 二 夯 芝 数 兴 项 卡 ， 设 置 图 


10.2.20 所 示 的 参数 。 





曲面 精 车 - 浅 铁 家 
刀 路 参数 ”曲面 参数 | 浅 平面 精 加 工 条 数 | 


图 | 受 : 振 高度 已 eo.o 习 尖 补正 | 因 交 |) 





全 BE 本 1 人 本 旦 坐标 
ail 主 坏 预 留 量 [13) 





[” 。 莽 者 高 度 必 ). .. . | 0 


和 各 ) 
个 将 对 坐标 局 增 量 坐标 J 


进 给 下 妃 位置), ||10.0 上 刀具 边界 范围 


个 绝 兴 标 ” 合 撞 旱 上 标 | 全 人 广 直 


| | 毛 二 素面 加， | | 广 附 0 偏 轩 面 


性 是 对 芝麻 全 几时 尝 杯 


重新 生成 ).， | | 














图 10.2.20 “曲面 参数 ”选项 卡 
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Step7. 设置 浅 平面 精 加 工 参数 。 在 “曲面 精 车 - 浅 铣削 ”对 话 框 中 单 击 次 1 面 稼 加 二 区 约 选 
项 卡 ， 在 导入 向 切 汪 间 要 呈 | 后 的 文本 框 中 输入 值 0.5， 在 调 隔 度 文 本 框 中 输入 值 20.0， 选 中 
[ 切 测控 最短 距离 排序 复 选 框 ， 其 他 参数 接受 系统 默认 设置 值 。 

Step8. 单 击 “曲面 精 车 - 浅 铣削 ”对 话 框 中 的 量 池 上 按钮， 同时 在 图 形 区 生成 图 10.2.21 
所 示 的 刀 路 轨迹 。 

















图 10.2.21 “刀具 路 径 


Stage7. 精 加 工 环绕 等 距 加 工 


Step1. 选择 下 拉 菜 单 四 足 (IT) sp 曲面 精 加 工 (F) n> 全 开 科 (0)... 命令 。 

Step2. 选取 加 工 面 。 在 图 形 区 中 选取 图 10.2.22 所 示 的 曲面 ， 然 后 按 Enter 键 ， 系 统 弹 
出 “ 刀 路 /曲面 选择 ”对 话 框 ， 单 击 下 查 面 : 区 域 的 量 轩 上 | 六 钮 ， 在 图 形 区 中 选取 图 10.2.23 所 
示 的 曲面 (号 起 部 分 的 侧面 ， 共 20 个 面 )， 按 Enter 键 完成 检查 面 选 取 ， 回 到 “ 刀 路 /曲面 选 
择 ” 对 话 框 ， 单 击 一 时 | 扩 乌 ， 系 统 弹 出 “曲面 精 车 -等 距 环 绕 ” 对 话 框 。 
选取 这 个 面 











图 10.2.22 ”选择 加 工 面 图 10.2.23 ”选择 干涉 而 


Step3. 选择 刀具 。 在 “曲面 精 车 -等 距 环绕 ”对 话 框 中 选择 图 10.2.24 所 示 的 刀具 。 
Step4， 设 置 曲 面 参数 。 在 “曲面 精 车 -等 距 环绕 ”对 话 框 中 单 击 匡 面 要 王选 项 卡 ,在 矣 二 相 
(此 处 翻译 有 误 ， 应 为 “加 工 面 预 留 量 ”) 文 本 框 中 输入 值 00， 在 研 证 (此 处 翻译 有 误 ， 应 为 
“干涉 面 预 留 量 ”) 文 本 框 中 输入 值 0.0， 其 他 参数 设置 保持 系统 默认 设置 。 

Step5. 设置 环绕 等 距 精 加 工 参 数 ,在 “曲面 精 车 -等 距 环 绕 ” 对 话 框 中 单 击 未 腕 铺 加 工艺 天 
选项 卡 ， 在 局 下 径 向 楚 剖 间距 册立 木 框 中 输入 值 0.5， 在 项 工 让 向 区 域 选 中 加 现时 名单 选项 ， 选 
中 [vw 切削 按 最 得 中 高 排 诛 复 选 杠 ， 取 消 选 中 深 原 限制 中 | 按钮 前 的 复 选 框 ， 其 他 参数 设置 保 


持 系统 默认 设置 。 

















曲面 精 车 - 等 距 环 绕 >| 


站 路 参数 | 曲面 参数 | 环线 精 加 工 驳 数 | 










同上 是 到 种: EE BEALL ENIMILL 
7 县 号 码 : B 7 长 凡 二 : B 
站 法 号 码 : Fi 直径 偏 置 : 


刀具 直径 : |. 5 





右 击 以 显示 选项 — 


选择 库 站 县 ... | 厂 ”” 刀 县 过 滤 司 
组 这 和 IEESGTRLTDT | 杂项 数值 . | 区 刀具 显示 m). .| 图 |” 笃 尘 写 ... 
三 批 处 理 sl | 让 括 转 轴 下 | | 平面 ... | 插入 指令 | 


vv|%*| ?| 


图 10.2.24 “曲面 精 车 -等 距 环 绕 ” 对 话 框 


Step6. 完成 参数 设置 。 单 击 “ 曲 面 精 车 -等 距 环 绕 ” 对 话 框 中 的 2 半 拉 钮 ,系统 弹出 “ 刀 
具 路 径 /曲面 ” 对话 框 ， 单 击 电 本 和 | 拉 钮 ， 系 统 在 图 形 区 生成 图 10.2.25 所 示 的 思路 轨迹 。 








图 10.2.25 “刀具 路 径 


Stage8. 曲面 粗 加 工控 模 


Step1. 选择 下 拉 菜 单 刀 路 (T) ”ep | 曲面 粗 加 工人 R) md 性 控 悄 (EF)... 命令 。 


Step2. 设置 加 工区 域 。 在 图 形 区 中 选取 图 10.2.26 所 示 的 面 〈 共 95 个 )， 按 Enter 键 ， 
系统 弹出 “ 刀 足 /曲面 选择 ”对 话 框 。 单 击 证 人 完成 加 工区 域 的 设置 ， 同 时 系统 弹 
出 “曲面 粗 车 - 控 权 ”对 话 框 。 





we | eg 选取 这 些 面 
i ’ 
A 





图 10.2.26 设置 加 工 面 





Mastercam X8 
数控 加 工 教程 





Step3. 选择 刀具 。 在 “曲面 粗 车 - 挖 柳 ”对 话 框 中 选择 图 10.2.27 所 示 的 思 上 其 。 


TEST 加 
刀 路 驳 数 | 曲面 参数 | 粗 加 工 蔚 数 | 控 模 参数 | 













J 且 产 称 : EE BULL ENDMILL 0.2 RhD 
Rs:E | 
刀 尖 有 码 : F 直径 偏 置 : 





右 击 以 显示 选项 
选择 库 厂 县 . . . | 厂 ”” 刀 县 过滤 | 局 | 
明言 轴 WeFeule TD | 洒 项 数值 . . I ”县 显示 们 ).. 厂 ” 兰考 点 .. 
三 批 处 理 原点 位 置 .. | 站 ( FE 转轴 | a | 插 六 指令 (7)... 


| 


图 10.2.27 “曲面 粗 车 - 挖 槽 ”对 话 框 
Step4. 设置 曲面 参数 。 在 “曲面 粗 车 - 挖 槽 ?对 话 框 中 单 击 曲 曙 本 各 选项 卡 , 设置 图 10.2.28 
所 示 的 参数 。 


曲面 粗 车 - 挖 酯 
刀 喀 参数 ”曲面 参 数 | 粗 加 工 参 数 | 挖 槽 参数 | 


安全 | 后 5 TosE 可 J 








他 绝对 业 标 。。 广 增 时 坐标 
忆 号 有 昌 下 和 和 | 
时 毛坯 预 留 里 2 [95) 
wr rp ee 手 坏 预 留 量 0 
个 绝对 中标 人 增 里 举 标 检查 面 上 


进 给 下 刀 位 置 @) .|o 


f ”将 对 坐标 侣 招 里 上 坐标 


| 中 中 握 标志 而 Wi | 后 阶 明 南音 面 


性 是 外 站 条 和 在 必 S 旦 尝 行 


重新 生成 .| F 方 向 四 .| 





区 中 心 广 外 











图 10.2.28 “曲面 参数 ”选项 卡 





Step5. 设置 粗 加 工人 参数 。 在 “曲面 粗 车 - 挖 槽 ”对 话 框 中 单 击 强 画 王 要 当选 项 卡 ， 设 置 图 
10.2.29 所 示 的 参数 。 

Step6. 设置 控 模 参数 。 在 “曲面 粗 车 - 控 模 对话 框 中 单 击 控 护 条 涩 选项 卡 , 设置 图 10.2.30 
所 示 的 参数 。 











曲面 碍 车 - 控 材 
刀 略 参数 | 曲面 参数 ” 粗 加 工区 数 | 控 槽 参数 | 
1 ] 先 I 向 
Po 0 二 
男 
节 去 抽身 切削 | 间距 : E 0 厂 合用 进 刃 点 


三 内 这 中 沁 围 外 下 用 
阅 叮 狼 人 这儿 「 进 已 位 于 对 齐 起 始 孔 





四 平面 兵 肖 je). ， | 于 记 we| 间隙 设置 (3).，. | 高 独 保 站 中 1... | 





图 10.2.29 “ 粗 加 工 参 数 ” 选 项 卡 


曲面 租车 - 挖 本 - 
思路 参数 | 曲面 参数 | 粗 加 工 允 数控 楼 参数 | 





lw 粗 加 工 切削 方式 口 速 加 工 


驶 回 等 距 环 切 平行 环 切 平行 环 切 清 角 。 旨 于 几 诈 切削 单 回 


径 同 切削 比 倒 |: 厂 最 小 化 丸 且 名 载 
f 直径 百分比 六 平面 百分比 | 
径 回 切 前 | 问 距 : <. fw 由 内 而 外 至 放 趟 切削 高 速 加 工 上 | 


粗 切 角度 : 国人 司 用 快速 志 [9I 茹 辣 


v 精 车 需要 浊 还 吉庆 
路 径 间距 跳 妃 路径 厂 进 纵 率 po 
| 厂 主 ## 速 


lw 精 修 切 闭 吧 围 边 前 | | | 门 (隔壁 靖 令 史 





图 10.2.30 “ 挖 槽 参数 ”选项 卡 





Step7. 单 击 “ 曲 面 粗 车 - 控 覃 ”对 话 框 中 的 旺 呈 按钮， 完成 加 工 参 数 的 设置 ， 此 时 系 
统 将 自动 生成 图 10.2.31 所 示 的 刀具 路 径 。 













~~， 放大 图 | 


1- 


图 10.2.31 “刀具 路 径 
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Stage9. 精 加 工交 线 清 角 加 工 

Stepl1. 选择 下 拉 菜 单 3 五 加 ”一 和 | 击 面 稿 加 工 (F) esp 全 | 交 牙 清 角 国 .… 合作， 
Step2. 设置 加 工区 域 。 在 图 形 区 中 选取 图 10.2.32 所 示 的 面 〈 共 95 个 )， 按 Enter 键 ， 
系统 弹出 “ 刀 路 /曲面 选择 ”对 话 框 。 单 击 国生 | 按钮 ， 完 成 加 工区 域 的 设置 ， 同 时 系统 弹 
出 “曲面 精 车 - 交 线 清 角 ”对 话 框 。 








we | 选取 这 些 面 
La 全 Bs ’ 


所 志 
we A 





]Z ~ 


图 10.2.32 ”设置 加 工 面 





Step3. 选择 刀具 。 在 “曲面 精 车 - 交 线 清 角 ”对 话 框 中 取消 选中 二 习 晤 各 线 | 按钮 前 的 
复 选 框 ， 选 择 图 10.2.33 所 示 的 刀具 。 

曲面 精 车 - 交 线 靖 角 
刀 路 基部 | 曲面 参数 | 交 线 清 角 精 加 工 参 数 | 








丸 上 县 儿 称 : FE BULL ENDMILL 0.2 RAD 


SH: 刀 长 偏 置 





| 注释 
右 击 以 显示 选项 一 
选择 库 刀 县 ..， | 厂 ” 刀 县 过 涯 | =| 
组 音 困 [EEC | 杂项 数值 . 区 丰县 显示 (0).， | 让， 入 考点. | 
厂 批 处 理 原点 位 置 ..， | 厂 旅 转轴 ..、 | 平面 ..， | ”插入 指令 (ry .| 


过 | XI? 


图 10.2.33 “曲面 精 车 - 交 线 清 角 ”对 话 框 
Step4. 设置 曲面 参数 选项 卡 。 在 “曲面 精 车 - 交 线 清 角 ” 对 话 框 中 单 击 辐 置 本 学 选项 卡 ， 
设置 图 10.2.34 所 示 的 参数 。 
Step5. 设置 交 线 清 角 精 加 工 参 数 选项 卡 。 在 “曲面 精 车 - 交 线 清 角 ”对 话 框 中 单 击 


和 后 汪 外 精 英才 0 先 顺 卡 ， 取消 选 中 当 民 限制 ) | 按钮 前 的 复 选 枉 ， 其 他 参数 采用 系统 默认 
设置 值 。 








Step6. 单 击 “ 曲 面 精 车 - 交 线 清 角 ”对 话 框 中 的 时 以 钮 ， 完 成 加 工 参 数 的 设置 ， 此 
时 系统 将 自动 生成 图 10.2.35 所 示 的 刀具 路 径 。 








Step7. 实体 切削 验证 。 

(1) 在 刀 路 选项 卡 中 单 击 由 按钮 ， 然 后 单 击 “ 验 证 选 定 操作 ”按钮 胎 ， 系 统 弹出 
“Mastercam 模拟 器 ”对 话 框 。 

(2) 在 “Mastercam 模拟 器 ”对 话 框 中 单 击 鲍 按 钮 。 系 统 将 开始 进行 实体 切削 仿真 ， 
结果 如 图 10.2.36 所 示 。 


曲面 精 车 - 交 线 清 角 
刀 咯 参数 ”曲面 参数 | 冯 线 清 角 精 加 工 条 数 | 


a EL | 


EPE 
加 | 宇 丰 控 作 开始 和 和 结束 时 | 
二 使用 安定 高原 毛坯 预 留 星 0 a5) 


a 驱动 面 上 

打 | 元 考 高 度 罗 | 上 .0 | 皇 二 下 
~ 络 H 标 。 避 撞 和 & 标 。 桥 E 
进 给 下 刀 位 置 吕 ) 
个 绝对 坐标 他 增 里 坐标 


国志 二 才 而 ba 车 阶 夯 师 直 面 


村 是 B 芋 条 和 三 必 S 旦 尝 行 


重新 生成 ).， | | 





全 中心 太吉 











图 10.2.34 “曲面 参数 ”选项 卡 





图 10.2.35 “刀具 路 径 图 10.2.36 仿真 结果 图 


Step8. 保存 模型 。 选 择 下 拉 菜 单 文件 四 ep 四 永志 [51 命令 ， 保 存 模型 。 
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读者 意见 反馈 卡 


尊 效 的 读者 : 

感谢 您 购买 机 械 工 业 出 版 社 出 版 的 图 书 ! 

我 们 一 直 致 力 于 CAD、CAPP、PDM、CAM 和 CAE 等 相关 技术 的 跟踪 ， 希望 能 将 更 多 
优秀 作者 的 宝贵 经 验 与 技巧 介绍 给 人 您。 当然， 我 们 的 工作 离 不 开 您 的 支持 。 如 果 您 在 看 完 本 
书 之 后 ， 有 什么 好 的 意见 和 建议 ， 或 是 有 一 些 感 兴趣 的 技术 话题 ， 都 可 以 直接 与 我 联系 。 

策划 编辑 : 丁 锋 


读者 购书 回馈 活动 : 
活动 一 : 本 书 “ 随 书 光盘 ”中 含有 该 “读者 意见 反馈 卡 ” 的 电子 文档 ， 请 认真 填写 本 
反馈 卡 , 并 E-mail 给 我 们 。 E-mail: 兆 迪 科技 zhanygjames@163.com, 丁 锋 fensgfener@qq.com。 


活动 二 : 扫 一 扫 右 侧 二 维 码 ， 关 注 兆 迪 科 技 官方 公众 微 信 (或 搜索 
公众 号 zhaodikeji) ， 参 与 互动 ， 也 可 进行 答疑 。 

凡 参 加 以 上 活动 , 即 可 获得 兆 迪 科技 免费 奉送 的 价值 48 元 的 在 线 课 
程 一 门 ， 同 时 有 机 会 获得 价值 780 元 的 精品 在 线 课 程 。 





书 名 : 《Mastercam X8 数控 加 工 教程 》 
1. 读者 个 人 资料 : 


姓名 : 性 别 : 年龄 : 职业: 职务 : = 
专业 : 单位 名 称 : 电话 : 于 机 : 
邮寄 地 址 : 邮编 : E-mail: 

2.， 影响 您 购买 本 书 的 因素 (可 以 选择 多 项 ) : 

口内 容 口 作者 口 价 格 

口 朋 友 推 荐 口 出 版 社 品牌 口 书 评 广告 
口 工作 单位 〈 就 读 学 校 ) 指定 ”口内 容 提要 、 前 言 或 目录 口 封面 封 反 
口 购买 了 本 书 所 属 丛 书 中 的 其 他 图 书 口 其 他 

3.， 您 对 本 书 的 总 体感 觉 : 

口 很 好 口 一 般 口 不 好 

4.， 您 认为 本 书 的 语言 文字 水 平 : 

口 很 好 口 一 般 口 不 好 

5， 您 认为 本 书 的 版 式 编排 : 

口 很 好 口 一 般 口 不 好 


6.， 您 认为 Mastercam 其 他 哪些 方面 的 内 容 是 您 所 人 迫切 需要 的 ? 
7， 其 他 哪些 CAD/CAM/CAE 方面 的 图 书 是 您 所 需要 的 ? 


8， 您 认为 我 们 的 图 书 在 叙述 方式 、 内 容 选 择 等 方面 还 有 哪些 需要 改进 ? 


北京 兆 迪 科技 有 限 公 司 
MEERd:] :1 EGG 直 川 相 全 


北京 兆 迪 科技 有 限 公 司 十 几 年 来 一 直 专 注 于 CAD/CAM/CAE 的 研究 和 培训 。 公 司 的 培训 专家 和 工程 师 
均 具 有 国际 、 国 内 知名 公司 的 从 业经 验 。 近 十 年 来 ， 公 司 针对 企业 实际 需求 及 教学 培训 方法 等 多 方面 进行 
了 不 断 的 研究 探索 ， 并 不 断 完 善 ， 形 成 了 一 套 具 有 特色 的 教学 培训 管理 方法 ， 产 生 了 广泛 的 社会 影响 。 

音 训 课程 内 容 由 专家 亲自 制定 ， 并 不 断 完 善 更 新 。 课 程 内 容 贴近 当前 企业 的 产品 设计 、 产 品 分 析 、 模 
具 设计 、 数 控 编 程 等 岗位 的 实际 需求 ， 并 融入 各 行 各 业 大 型 企业 典型 案例 和 一 些 实际 设计 经 验 技巧 ， 力 求 
在 短期 内 最 大 程度 地 满足 企业 的 实际 需求 。 

课堂 讲解 遵循 “引导 思路 、 启 发 思维 ”的 方法 ， 力 求 在 短期 内 达到 最 佳 培训 效果 。 每 一 位 学 员 在 轻松 
理解 、 快 速 掌握 软件 使 用 方法 和 技巧 的 同时 ， 还 将 体会 到 CAD/CAM/CAE 软 件 设计 的 思路 万 法 和 技 了 5。 

公司 目前 已 成 功 地 为 戴 姆 勒 -奔驰 汽车 、 丰 田 汽 车 、 三 一 重工 _ABB、 人 德国 曼 恩 机 械 、 航 天 一 院 、 舰 
天 三 院 、 阿 特 拉 斯 -科普 柯 、 西 门 子 、 美 的 集团 、 中 国 石化 、 清 华 同方 、ITT 等 众多 知名 公司 提供 了 三 维 软 
件 的 培训 及 技术 支持 ， 深 受 业 界 好 评 。 : 

为 配合 教学 ， 多 年 来 ， 公 司 的 专家 和 教师 结合 本 公司 培训 的 特色 ， 精 心 编写 并 陆续 推出 了 10 多 本 


Mastercam 精 品 书籍 ， 深 受众 多 读者 欢迎 。 


北京 培训 专线 : 010-82176248/49 上 海地 区 培训 | 专线 : 021-69899657 
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